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Inköps – och lageroptimering 
– en studie på Bona Kemi AB 
 
Bona Kemi AB är ett globalt kemiföretag med huvudkontor i Malmö. Bonas 
huvudprodukter är olika typer av lacker för trägolv. Genom skapandet av 
främst vattenburna lacker har företaget kunnat expandera och bli 
marknadsledande med försäljning i 50 länder. 
 
Att hålla kapitalbindningen nere genom sänkta lagervolymer är viktigt för ett 
välskött företag. Därigenom frigörs kapital som kan användas för offensiva 
satsningar. Detta examensarbete tar sin början i en misstanke om att företaget 
Bona Kemi AB: s lagernivå för produktsortimentet som vi, pga. 
företagshemligheter, har valt att kalla MF, är onödigt högt. För att kunna göra 
en undersökning gällande detta antagna problem, har det varit nödvändigt med 
en bred bas med information, som huvudsakligen har tagits fram med hjälp av 
Bonas affärssystem Baan. Denna information är framtagen för åren 1999-
2004, vilket vi anser ha givit ett tillräckligt bra underlag. 
 
Inledningsvis har både en jämförelse mellan MF-sortimentet och övrigt 
produktsortiment och en analys på MF-sortimentets interna effektivitet gjorts. 
Dessa inledande analyser visar det intressanta med att studera MF-sortimentet 
i detalj. Ur det utvalda sortimentet har sex stycken råvaror valts ut med hjälp 
av en ABC-analys baserat på inköpspriset. Dessa råvaror, kallade A-F, har 
förutom inköpspris studerats närmare gällande lagervärden, 
lageromsättningshastigheter och lagringstider. Med hjälp av ett poängsystem 
har den mest intressanta av dessa sex råvaror valts ut för vidare analys. 
 
På den utvalda råvaran (råvara A) har vi gjort två stycken lagerflödesanalyser 
som vi har valt att visa i grafform. Dessa grafer ligger, tillsammans med annan 
väsentlig information om råvaran A, som en grund för att kunna använda 
lämpliga teoretiska modeller, som sedan har applicerats på empirin.  
 
De teoretiska modeller som har använts har varit ett säkerhetslagerteorem, 
Wilsonformeln och Maister och Zinns lagerreduceringsformel. Modellerna har 
knytigt samman empirin, analysen och slutsatsen till en sammanlänkande röd 
tråd, där möjligheten att ange sex stycken förslag på förbättringsåtgärder att ta 
hänsyn till och förhoppningsvis också införa, har blivit möjligt.  
Åtgärderna har med stor omsorg valts ut av oss i samarbete med Bona, då vi 
menar att det ska vara rimliga åtgärdsförslag som ska verka på ett plan som 
både vi kan behärska och som Bona kan ta till sig. 
 
  
Våra förslag på åtgärder är:  
 
• Införa konsignationslager för råvaror 
• Skaffa en balans mellan råvarulager och tillverkad tankvara  
• Minska säkerhetslagret för råvaror 
• Minska orderkvantiteten med bibehållet pris och transportkostnad 
• Minska prognosfelen 
• Minska antalet recept 
 
Åtgärderna har analyserats med både SWOT och investeringskalkyler för att i 
slutändan knytas samman till en sammanfattande slutsats av våra 
rekommendationer. Om alla kalkyleringar ger ett hundraprocentligt utfall 
kommer frigörandet av kapital, för samtliga studerade råvaror, ge ett resultat 
på ca 4 MSEK.  
 
Våra framtagna förslag behöver även införas i företagets ERP-system. Detta 
kan redan ske i nuläget genom att man parametersätter systemet efter 
förslagen, för att säkerställa att lagernivåerna hålls på en rimlig nivå.  
 
 
 
Abstract 
 
Purchase and stock optimization 
- A study at Bona Kemi Co.  
 
Bona Kemi Co., with head office in Malmö, is a global company within the 
chemistry business. Bona’s main products are different kind of varnishes for 
wooden floors. By the creation of especially water-based varnishes, the 
company has been able to expand and become a market leader with sales in 50 
countries.  
 
Reduction of stock volumes is an important part of a well-managed company. 
By doing so, a company is able to free capital, which then can be used to make 
offensive stakes. 
 
This thesis begins with a notion that Bona Kemi AB has unnecessary high 
stock volumes for the product assortment that we, because of classified 
business information, have chosen to call MF. To be able to do a study 
regarding this assumed problem it has been necessary to collect a wide range 
of information. This information has mainly been collected from Bona’s ERP-
system Baan. The information is gathered from the period 1999-2004, which 
we consider to be sufficient to give a high-quality base.  
 
To start of, a comparison between the MF-assortment and the remaining 
assortments has been made. We have also studied the MF-assortment’s 
internal efficiency. These introductory analyses show the need of making a 
detailed study of the MF-assortment. From this assortment, six raw materials 
(named A-F) have been selected based on an ABC-analysis on the purchase 
values. Apart from purchase values for these raw materials we have also 
calculated stock-values, stock-turnover times and stocking-duration. With the 
help of a scoring system we have been able to select the most interesting raw 
material of the six for further studies.   
 
Two stock-flow analyses have been made for the selected raw material (raw 
material A). Together with other relevant facts about the selected raw material, 
these create a base that makes it possible to select appropriate theoretical 
models to apply on the empirical material.  
The theoretical models that have been used are a safety-stock theorem, the 
Wilson Formula and Maister and Zinn’s stock reducing formula. The models, 
together with the empirical material, the analysis and conclusion, have created 
a possibility to state six suggestion for improvement to consider and hopefully 
also to implement. The suggestions have been chosen by us in collaboration 
with Bona. The reason for this has been our aim to make the suggested 
measures realistic, working on a level that is understandable to us and 
applicable by Bona. 
Our suggestions of measures are: 
 
• Implement Vendor Managed Inventory for raw materials 
• Get a balance between the inventory of raw material and produced tank-
product 
• Reduce the safety-stock for raw material 
• Reduce the order quantity with preserved price and transport costs 
• Reduce the forecast errors 
• Minimize the number of recipes   
 
 
The suggestions have been analyzed with both SWOT and ROI (Return Of 
Investment). If all the calculations give a hundred percent result back, it will 
be possible to free capital of an amount of about 4 MSEK for all the analyzed 
raw materials.  
 
  
The suggestions should also be implemented in Bona’s ERP-system. This can 
be done by setting the parameters according to the measures to make sure that 
the stock volumes are kept on a reasonable level. 
 
 
Keywords: Purchasing, Stock-optimization, Order quantity, SWOT analyze, 
Safety Stock, Wilson Formula  
 
 
Förord 
 
Detta examensarbete har tillkommit som en obligatorisk del av författarnas 
högskoleutbildning i ”Produktionsteknik med inriktning mot logistik”, på 
Lunds tekniska högskola (LTH). 
 
Författarna vill tacka alla inblandade på Bona Kemi AB i Malmö för visat 
intresse av vårt arbete och den hjälp de bidragit med för studiens 
framskridande. Bland dessa vill vi speciellt rikta ett stort tack till vår 
handledare på Bona Kemi, inköpschef Kaj Söderström, som både visat stort 
intresse för arbetet och varit till mycket stor hjälp i arbetsprocessen, vilket har 
gjort det möjligt för oss att genomföra studien. Vi vill även rikta ett extra tack 
till Martin Svensson och Mats Paulsson på Bona, för den uppbackning och 
kunskap som ni tillfört arbetet. Vidare vill vi tacka både professor Sten 
Wandel, vår handledare vid LTH, och professor Stig-Arne Mattsson vid LTH, 
som har hjälpt oss med tips och idéer angående rapportens uppbyggnad och 
undersökningens tillvägagångssätt. 
 
Vi hoppas att studien kommer till nytta, inte bara för oss själva och Bona 
Kemi AB, utan även för övriga som är intresserade av logistiska 
frågeställningar. 
 
 
 
Juhlin Fredrik 
Serler Mikael 
 
Lund 
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1. Inledning 
1.1 Studiens upplägg och tillvägagångssätt 
För att underlätta för läsaren och skapa en förståelse för hur vårt upplägg och 
tillvägagångssätt har varit för att skapa studien, har vi valt att beskriva detta 
med hjälp av figur 1.1 med tillhörande beskrivning. 
 
Den inledande delen ger en allmän grund till arbetet och skapar bl.a. en 
förståelse för hur och varför avhandlingen har kommit till. I huvuddelen 
presenteras det teoretiska och empiriska material som har varit nödvändig för 
studien. Utifrån den teoretiska och empiriska informationen har sedan en 
analys gjorts. I den avslutande delen har vi först valt att ha en diskussion där 
vi föreslår möjliga förbättringsåtgärder. Dessa föreslagna åtgärder har även 
SWOT-analyserats. I slutsatsen har vi avslutningsvis ”knutit ihop säcken”, 
vilket främst innebär att vi har presenterat de förbättringsåtgärder och resultat 
som vi har kommit fram till. 
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MÅLGRUPP
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Figur 1.1 Arbetets upplägg 
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Studiens tillvägagångssätt har bestått av att först samla in relevant fakta 
gällande produktsegmentet MF, samt fakta för samtliga produktgrupper inom 
företaget. Samtidigt har även relevant teori tagits fram, för att senare kunna 
appliceras på undersökningen. 
 
Med framtagen fakta har sedan en jämförelse mellan MF-produkterna och 
övriga produkter varit möjlig att åstadkomma. Resultatet av jämförelsen 
visade att det var intressant att göra en närmare studie på MF-artiklarnas 
kapitalbindning.  
 
Vidare har bl. a. en ABC-analys gjorts på MF-råvarornas volymvärde, för att 
kunna välja ut sex stycken lämpliga råvaror att studera närmre. Råvaran som 
gav högst inköps- och lagerkostnader av dessa sex har sedan detaljstuderats 
gällande bl. a. råvarulagrets- och färdigvarulagrets kapitalbindning samt 
optimalt säkerhetslager och optimal orderkvantitet. Resultatet för denna råvara 
är även tänkt att kunna appliceras på de fem andra liknande råvarorna i ABC-
analysen. 
 
1.2 Bakgrund 
De flesta företag är idag beroende av att använda sig av lager. För att få en 
störningsfri produktion är det ofta nödvändigt att ha råvaror och halvfabrikat i 
lager och för att kunna tillfredsställa kundens önskemål är det ofta viktigt att 
ha ett färdigvarulager. 
 
Lagret är ofta nödvändigt, men är samtidigt en icke sysselsatt resurs. Lagret 
finns där för att lösa ett problem, men ibland har man glömt vilket problem det 
löste. Ibland kan även problemet lösas utan att man ens behöver lagret. Lagret 
binder kapital, kräver hantering och behöver lagerutrymme. Ett för stort lager 
bidrar därför till onödigt höga kostnader. Ett för litet lager kan dock bidra till 
att produktionen blir lidande eller missade försäljningstillfällen. 
 
Lagerstorlek har ett direkt samband med inköpsstorlekar, vilket innebär att 
stora inköpskvantiteter per gång medför större genomsnittslager än om man 
köper oftare men i mindre kvantiteter per gång.1
 
Bona Kemi AB har de senaste åren haft en ökad omsättning på 
artikelsortimentet MF. Vidare står detta artikelsortiment för allt större del av 
den totala inköps- och lagerkostnaden. Detta gör att sortimentet MF står för en 
viktig del av företaget. Vidare finns misstanke om att lagernivåerna och 
inköpskvantiteterna för detta sortiment inte sätts optimalt, vilket gör det till en 
intressant utgångspunkt för detta arbete.   
                                                 
1 Segerstedt, A. (1999), s. 37 
 2
1.3 Syfte 
1.3.1 Huvudsyfte 
Det huvudsakliga syftet med studien är att få fram ett nytt beslutsstödssystem 
för framtida inköp och lagerstyrning. Detta innebär ett underlag som kan 
stödja och säkerställa den optimala lagerstorleken och inköpskvantiteten för 
”råvaran A”, som ingår i artikelsortimentet MF. Studien förväntas därigenom 
att bidra till sänkta kapitalkostnader.   
1.3.2 Delsyfte1 
Utifrån det framtagna resultatet för ”råvaran A”, kommer vi att ge förslag på 
förbättringsåtgärder för att kunna nå detta resultat. Även SWOT-analyser 
kommer att göras för dessa åtgärder, för att se både möjligheterna samt 
problemen vid ett eventuellt införande. 
Ett annat delsyfte är att resultatet gällande ”råvara A” är tänkt att kunna 
appliceras på ”råvarorna B-F”, som även dessa ingår i MF-sortimentet. 
1.3.3 Delsyfte 2 
Detta arbete ingår som en sista del av vår utbildning och tanken är att våra 
teoretiska kunskaper ska tillämpas på ett verkligt fall. I detta fall har vårt syfte 
varit att dels genom redan erhållen kunskap och dels genom kunskap hittad i 
litteratur, kunna applicera denna på en problemställning på Bona Kemi AB, 
för att hitta en lämplig lösning på problemet. Syftet med studien är också att 
ge oss erfarenhet och träna oss på att lösa problem som man ställs inför i 
arbetslivet. 
 
1.4  Forskningsfrågor 
Hur ska man beräkna optimalt säkerhetslager och optimal orderkvantitet för 
Bona Kemi AB gällande råvara A? Kan företaget nyttja resultatet rent 
praktiskt, eller förekommer det faktorer som gör detta svårt? Vilka är de 
eventuella förbättringsåtgärderna och hur ska dessa kunna appliceras på 
nuvarande inköps- och lagersituation? 
 
1.5 Avgränsningar 
Då examensarbetet är begränsat till 15 poäng har vi varit tvungna att begränsa 
oss i omfattning. Vi har valt att endast studera Bonas lagerflöden i Malmö, 
vilket innebär att Bonas övriga lager runt om i världen inte har sats i relation 
till Malmös lagersituation. 
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Vidare har studien fokuserats på ett visst sortiment av artiklar; de så kallade 
MF-artiklarna. Endast en detaljerad studie på ett fåtal av dess artiklars råvaror 
har gjorts. Vi har inte heller haft tid till att närmare studera Bonas kund- och 
leverantörsrelationer. 
 
Någon fördjupning i Bonas IT system och dess möjligheter att förändras och 
utvecklas beroende på studien kommer inte att göras. En studie av Bonas 
prognossystem i relevans och riktighet kommer ej att vara möjlig, då detta 
hade medfört en för omfattande kartläggning av deras kund- och 
leverantörsrelationer.  
 
Vi har inte heller fördjupat oss i Key Account, dvs. vem som tar emot ordern, 
hur man tar emot ordern och hur den förs vidare. 
 
Modellen VMI (Vendor Managed Inventory), dvs. ett system med 
leverantörsstyrda lager, som Bona använder sig av i Sydamerika, kommer inte 
behandlas.  
 
Lean Manufactoring och dess faktorer om minskat slöseri, samt styrning och 
uppföljning av verksamheten kommer inte heller att behandlas. 
 
1.6 Målgrupp 
Avhandlingen är i huvudsak riktad mot Bona Kemi AB, men även studenter 
och lärare på avdelningarna för teknisk logistik och produktionsekonomi på 
Lunds tekniska högskola. Arbetet kan även nyttjas av övriga intresserade av 
denna sorts logistiska problemställningar. 
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1.7 Företagsbeskrivning 
1.7.1 Historia 
Historien om Bona Kemi är historien om en balanserad utveckling mellan  
teknik och marknadsföring. Redan den unge Wilhelm Edner spenderade en tid 
i USA kring förra sekelskiftet och lärde sig nyttan utav god marknadsföring. 
År 1894 öppnade han en liten speceriaffär i Malmö där han sålde kaffe. 
Framgångarna med kaffe berodde mycket på att han var en av pionjärerna i 
Malmö med att göra reklam för sina produkter i form av annonsering. Denna 
annonsering skedde med hjälp av tidningar men också med plakat på staden, 
något som inte var vanligt på den tiden. 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Figur 1.7.1.1 Wilhelm Edners Kaffebutik
 
 
 
Wilhelms intresse för kaffebranschen svalnade och istället fick han upp 
ögonen för vaxbranschen. Bonas tekniska utveckling kan beskrivas i ett antal 
större block. Det började med vax, på den tiden naturvaxer som man bonade, 
d.v.s. genom att mekaniskt bearbeta vaxet så bildas en hård skyddande yta. 
Dock var det ett styvt arbete och ”marknaden” ropade efter något mera 
lättarbetat. På så sätt tillkom Polish, ett flytande vax, som efter att det har 
torkat av sig själv bildar en slityta. Under 2: a världskriget kom så 
syrahärdande karbamidhartser. Då tog man steget ifrån polish till den 
permanenta polishen, d.v.s. en golvlack. Karbamidhartser kan beskrivas som 
en tidig plast. Våra gamla svarta telefoner och toalettstolar ifrån Perstorp m.m. 
är exempel på detta. 
 
Efter 2: a världskriget fanns ett stort återuppbyggnadsbehov i hela Europa, inte 
minst i Tyskland. På så sätt öppnades dörrarna för export utav lacker. Den 
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volymökning som nu blev aktuell skapade förutsättningar för att investera i 
produktionen och Bona integrerade bakåt och började producera sina egna 
alkyder (en av hörnstenarna i karbamidhartslacken). 
 
Syrahärdande lacker är till sin natur lösningsmedelslacker, och var och en som 
någon gång har lackat ett golv med denna typ av lack, vet att avdunstningen är 
betydande, och därmed också hälsoaspekten. Då Bonas kunder till största 
delen är professionella golvfirmor, alltså människor som arbetar dagligen med 
lackering, insåg Bona att om man kunde ta fram en lack med betydligt mindre 
lösningsmedel, så borde det finnas en stor marknad för denna typ av 
produkter.  
 
Under sjuttiotalet hade den kemiska tekniken kommit så långt att vattenburna 
målarfärger/lacker inte bara förblev en utopi. De första vattenburna 
målarfärgerna såg dagens ljus, och 1979 introducerade Bona den första 
vattenburna golvlacken. Snart tog försäljningen fart och blev en stor succé för 
Bona, och precis som i fallet med de syrahärdande lackerna, så  
integrerade Bona bakåt genom att börja egen tillverkning av akrylat- och 
polyuretandispersioner.  
 
Efter det att de vattenburna lackerna introducerades, har Bona varit mycket 
aktiv med att öppna nya marknader. Av det som började som en speceriaffär, 
som sålde kaffe, har det blivit ett globalt marknadsledande företag med 
försäljning i 50 länder. 
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 Figur 1.7.1.2 Tidsschema 
 
 
1919:  Wilhelm Edner registrerar ett företag under namnet Bona AB. 
1943:  Den första lacken för trägolv lanseras. 
1953: Bonas första dotterbolag etableras i Tyskland. 
 Bona blir ett exportföretag. 
             Produktionen tar en ny vändning med D-503 Floor Sealer, som är en syrahärdande lack. 
 Bona skiljer sig mot konkurrenterna genom att starta egen tillverkning av alkyder. 
1955:  Omsättningen överstiger för första gången 1 miljon kronor. 
1959:   Bona Kemi i Österrike etableras. 
 Bona flyttar ut från centrala Malmö till nya fabrikslokaler ute vid Segevång i Malmö. 
1967: Bona blir licenstillverkare av industrilim för tyska Tivoli-Werken 
1979:  Bona lanserar ett vattenbaserat lack - Pacific. 
          Bona lanserar även andra generationen av vattenburna lack - Pacific Plus. 
1984:  Pacific Strong - den första vattenburna lacken för golv med starkt slitage lanseras. 
1985:  Ett nytt dotterbolag etableras i USA. 
1986: Bona startar egen produktion av egna akrylat-bindemedel 
1988:  Nya dotterbolag etableras i Frankrike och Tjeckien. 
 Pacific Base, en grundlack som appliceras med roller, applikator eller pensel lanseras. 
1989:  Pacific 1, den första enkomponentlacken som har en prestanda som är jämförbar med två-
 komponentlack, lanseras. 
1990: Avyttrar limtillverkningen och fokuserar på golvlacker som har en prestanda som är jämförbar  
          med två-komponentlack, lanseras. 
1993:  Pacific Sport, den första vattenburna lacken som uppfyller tysk, engelsk, fransk och amerikansk 
standard för halkfria ytor i sporthallar, lanseras. 
1994:  Dotterbolag etableras i Spanien och Polen. 
1995:  BonaTech Mega och BonaTech Base lanseras i USA.. Dotterbolag etableras i Ungern och 
 Slovakien. 
 Bona startar egen Polyuretan-dispersionstillverkning. 
1996:  Ett nytt dotterbolag etableras i Belgien. 
1997:  BonaTech- ytbehandlingar lanseras i Europa, Latinamerika och Australien. 
1998:  Ytterligare stora investeringar görs i produktionsanläggningen. BonaTech Mega blir världens bäst 
 säljande vattenburna lack för trägolv. 
1999:  Ett nytt dotterbolag etableras i Storbritannien. Representationskontor öppnas i Singapore.  
2000:  Bona går samman med Örebro Golvindustri AB för att utveckla produktgruppen slipmaskiner. 
2001:  Bona blir ISO 14001-certifierat. Bona investerar i två nya anläggningar i Sverige, en i Trelleborg 
 och en i Fjugesta, Örebro. 
2002:   Ett nytt dotterbolag etableras i Italien. 
2003:  Ett nytt dotterbolag etableras i  
 Nederländerna. 
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1.7.2 Företagsorganisationen 
Bonas organisation är en typisk matrisorganisation, där medarbetarna 
beroende på problemets art vänder sig till olika chefer. Matrisorganisation är 
således en flexibel organisationsmodell, där projektmedlemmarna byts ut 
beroende på arbetsuppgift. 
 
Att använda sig av en matrisorganisation kan ge flera fördelar; 
ansvarsfördelningen i en matrisorganisation blir tydligare samtidigt som 
sannolikheten att andra driver samma projekt minskar. Man får även kortare 
kommunikationsvägar, vilket medför att fler personer kan ta del av relevant 
information. Resurserna utnyttjas effektivare och kvalitén förbättras då 
spetskompetens ifrån olika avdelningar på företaget kan samlas i centrala 
projekt, under ledning av olika projektledare2. 
 
Ett problem med matrisstrukturen är att konflikter kan uppstå pga. att 
personalen ofta ställs inför motstridiga krav på att utföra ett kvalitativt arbete 
samtidigt som de har begränsade resurser. När personalen dessutom arbetar i 
olika projektgrupper samtidigt, kommer de att möta stor press i form av 
motstridiga krav från flera olika projektledare.3
 
 
Group 
Management
C.E.O.
Div GL
Div N/A
Div MF
Div Pacific/Asia
Selling
Units
Resourcing
Developm.
R&D
PM
CC
NBD
Logistics
Div Operation Div Logistics
Production Customer Service
Prod. planning Finished Goods
Purchase Distribution
Inventory Warehouse planning
Maintenance
Environment
Customer
CEG
Group Administration
FINANCE
 
 Figur 1.7.2 Företagsorganisationen
 
 
 
                                                 
2 www.dsv.su.se/~hk/projektkurser   
3 Hatch, M-J (2002), s. 221 
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C.E.G. (Corporate Executive Group) 
 
• Föreslår mål 
• Koordinerar gruppen 
• Tar fram strategier 
• Utför prognosarbete 
• Lokaliserar resurser 
 
Group Management 
Ledningsgruppen består av fyra personer: 
 
C.E.O  
v. C.E.O  
C.F.O  
C.H.R  
 
Dessa har till uppgift att: 
 
• Utveckla Bona gruppen 
• Ansvara för policysättning och riktlinjer 
• Representera ägarens intresse och mål 
• Arbeta med strategiska frågor för gruppen 
• Följa upp målen 
 
1.7.3 Interna avdelningar 
 
Corporate Communication (CC) 
Denna avdelning är en stödavdelning för de säljande divisionerna. 
Arbetsuppgifterna består av att skapa mervärden. Detta kan ske genom olika 
aktiviteter. Bona Kemi AB genomgår f.n. en förändringsprocess; ifrån att ha 
varit ett exporterande företag, till att bli ett internationellt företag. Detta 
innebär att det ställs stora krav på att få hela organisationen att gå i samma 
riktning. Viktiga instrument för att nå detta är gemensam branding, ta fram 
former för att kommunicera visioner, m.m. 
 
New Business Development (NBD) 
Eftersom Bona har en mycket gedigen erfarenhet inom sitt område, finns det 
en ytterst värdefull kunskapsbank som det gäller att hålla aktiv. Avdelningen 
arbetar med att tänka i nya banor; kanske kombinera nya tekniska rön med 
gamla marknadsideér eller tvärtom. 
NBD har till sitt förfogande även resurser utanför företaget som inte är 
”hemmablinda” och som även kan kombineras med andra marknadsbehov.  
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Division Logistic 
Denna enhet har ett globalt ansvar för att produkterna når kunden vid 
överenskommen tid och med rätt service. Inom Logistik finns följande 
funktioner: Customers Service (ordermottagning) samt lagerhantering för 
slutprodukter. Bona Kemi anser att utveckling är ett vidare begrepp än bara 
traditionell produktutveckling. Logistikenheten tillkom för att skapa mer 
kostandseffektiva helhetslösningar inom distributionen. Som ett led i denna 
strävan arbetar man f.n. med ett projekt som heter Goods Flow. Fokus ligger 
på Europa. På sikt vill Bona att allt gods ska utgå ifrån ett centralt lager i 
mellersta Europa. Därifrån ska varorna skickas till lokala fristående 
distributörer och inte som idag, direkt till kunden, ifrån ett Bona ägt 
landsdistributioncenter. Bona menar att detta kommer att leda till 
kapitalfrigöring. Idag ligger Bona med lager i stort sett alla länder. Med 
modernt transporttänkande kan man ifrån mellersta Tyskland nå hela Europa 
på mellan 24-48 timmar. Bona räknar även med att detta kommer att medföra 
totalt lägre transportkostnader. 
 
 
 
Figur 1.7.3.1 Goods Flow-principen med centrallager i Tyskland 
 
 
Logistic arbetar med ERP (Enterprise Resource Planning). In till denna modul 
kommer kundorder och påfyllnadsorder ifrån dotterbolag. I en underliggande 
modul till ERP, nämligen IRP (Intelligent Resource Planning) skapas de totala 
behoven, som man önskar att ha på lager vid en viss tidpunkt och med en viss 
volym. Dessa behov ligger som underlag till Produktionsplaneringen. 
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Division Operation 
Denna enhet har ansvaret för produktionen, vilket innebär följande 
ansvarsområden: 
Planering och Produktion, Inköp, Miljö och Underhåll. Div. Operations har 
ansvar för övriga två produktionsanläggningar, en i Tyskland och en i USA. I 
Tyskland tillverkar man Lim och i USA tillverkar man speciella lacker, endast 
avsedda för den amerikanska marknaden. 
 
Product Planning  
Som framgår utav namnet sker här planering av produktion utav lacker, lim 
och övriga produkter och även planering gentemot legotillverkning. 
Planeringen är ”leverantör” gentemot Div. Logistik, där den sistnämnde gör 
påfyllnadsbeställningar mot färdiglagret och fyller upp mot säkerhetslager. 
 
Bona arbetar övergripande med ERP (Enterprise Resource Planning). 
Produktionsplaneringen arbetar med IRP, i vilken systemet föreslår 
tillverkningssatser för att kunna uppfylla Logistics behov. Slutartiklarna är 
definierade som MPS (Master Production Schedule) vilket innebär att de bär 
med sig en prognos, som är aktiv i planerandet. Produktionsplaneringen i IRP 
tar alltså hänsyn till faktiska order, men ”äter” också av prognosen, samt 
bevakar själva kapacitetsförutsättningarna. Dessa produktionsplaner bryts 
därefter ner till MRP-behov (Material Resource Planning), som skapar behov 
för underliggande komponenter, såsom råvaror och emballage. 
 
ARTIKELDATA IRP
1. PÅFYLLNADSORDRAR 
SKAPAS (FÖRSLAG)
INV
PRODUKTIONSPLANERING
LEGOTILLVERKNING
INKÖP
3. MPS-FÖRSLAG SKAPAS
4. MRP-FÖRSLAG PÅ 
TILLVERKNING OCH INKÖP 
(NEDBRUTET)
2 MRP-
TILLVERKNINGSORDRAR 
SKAPAS FÖR LEGO- OCH MF 
SLUTARTIKLAR
LAGERDISTR.
 
 
Figur 1.7.3.2  ERP-karta 
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Beträffande ledtiden ifrån order till leverans, önskar Bona ha 3 veckor, men 
levererar vanligtvis snabbare. Planeringshorisonten är låst och är 1-2 veckor. 
Därutöver känner man till behoven ifrån MPS, d.v.s. omedelbart en kundorder 
har kommit in skapar denna ett behov i systemet. 
 
Production 
Produktionen består i huvuddrag av att man ifrån köpta råvaror producerar 
bas-dispersioner, som läggs på mellan-tank. Därefter tillverkar man som steg 
två en lack, baserad på bas-dispersionerna. Dessa lacker tillverkar man oftast i 
tre varianter, blanka, halvmatta och matta. Dessa pumpas över till lagertankar. 
Steg tre är att man fyller emballage, oftast 4 liters eller 5 liters plastdunkar, 
samt etiketterar och packar i kartong. 
 
Bona har ca 20 receptstammar, som var och en tillverkas med ovannämnda 
matteringgrader. Eftersom Bona levererar till 50 länder, så förutsätter detta att 
man har en etikett för varje språk/produktalternativ, vilket borde ha medfört 
att man hanterar ca 3000 färdigartiklar. Detta har Bona löst genom att arbeta 
med Multi-Language-etiketter, alltså folder-etiketter i vilken man kan få plats 
med upp till 10 språk. Dessa används så ofta det går och har medfört att 
antalet artiklar har kunnat begränsas till ca 1500 st. Man använder också vid 
etiketteringen en TermoTransferteknik, vilket innebär att man trycker text 
direkt på plastdunken vid tappningslinan. 
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Purchase 
Inköpsavdelningen får fram inköpsbehoven via MRP, d.v.s. behov skapade 
utav faktiska produktionsorders, samt MPS-behov. Dessa underlag körs fram 1 
gång i veckan. 
 
Inköp arbetar med allt insatsmaterial till produktionen. Dit hör råvaror, 
förpackningsmaterial och legotjänster. Inköpskostnaderna är utan jämförelse 
den högsta kostnaden för Bona. Merparten av leverantörerna är välkända 
globala aktörer, såsom Basf, Atofina, Dow Chemicals, Cytec, Air products 
m.fl. Totalt sett har Bona 80 leverantörer för råvaror, 20 st. för emballage och 
2 st. för etiketter. Den normala ledtiden för inköp varierar, men ligger mellan 
1-3 veckor ifrån beställning till mottagandet. Hos de flesta leverantörerna 
ligger man med 60 dagars betalningskredit. 
 
Inköp arbetar också tätt ihop med F&U, när det gäller behov av nya råvaror, 
för att säkerställa att dessa verkligen går att köpa när det blir aktuellt. För 
Inköp gäller det också att se till så att kapitalbindningen inte överstiger de 
uppsatta målen, men samtidigt inte skapar produktionsstillestånd. Eftersom 
råvarorna står för en stor del av kapitalbindningen är detta uppdrag mycket 
viktigt. Inköp/Malmö har också ansvar för övriga inköpsavdelningar inom 
Bona, främst i Tyskland och USA. 
 
Environment 
Bona Kemi är ett ISO-14001 certifierat företag. Detta innebär att Bona har ett 
miljövägledningssystem, som också innehåller konkreta mål. Till dessa hör 
kontinuerlig kontroll och utvärdering av utsläpp, avfallshantering och 
energiförbrukning. Dessutom arbetar Bona intensivt med att reducera 
lösningsmedelslacker till förmån för vattenburna dito. 
 
Miljöavdelningens ansvar är att kontrollera så att Bona arbetar korrekt mot 
förordningar och lagar, söka och upprätthålla tillstånd så att verksamheten kan 
drivas både nu och i framtiden, ansvara för att produkter blir korrekt märkta, 
såväl i Sverige som i övriga länder, göra anmälan i olika länder vid införsel av 
nya produkter, samt tillsammans med företagsledningen sätta upp korta- och 
långsiktiga miljömål. 
 
En miljöavdelning måste ha ett starkt mandat inom företaget, för att kunna 
hävda ibland impopulära beslut, där till exempel man har avvikande åsikter 
mot marknads- eller F&U-avdelningarna, när det gäller nya produkter. Det 
kan också röra sig om aspekter kring ökad miljöbelastning som en följd av 
sämre transportutnyttjande m.m. 
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Maintenance 
Bona förfogar över en egen verkstad, vilket medför att stora delar av det 
löpande underhållsarbetet utförs på egen hand. En viktig uppgift är att 
förbättra kapaciteten för befintlig utrustning eller maskiner. Även 
prospektering utav nya anläggningar sker inom denna avdelning. Underhåll 
har ett globalt ansvar. 
 
Supportavdelningar 
Det finns fyra avdelningar som arbetar som support till de olika divisionerna. 
Dessa är F&U, Product Management, Finance, samt Human Resources. 
 
• FoU 
F&U får sin input ifrån en kombination utav marknadens önskemål, 
som självfallet ska vara prioriterat, men också ifrån nya landvinningar 
inom kemi och teknik, där företaget absorberar nya idéer. 
 
Denna avdelning och dess resultat har ett avgörande inflytande över 
företagets framtid. Eftersom Bona har en utpräglad nisch-filosofi, 
innebär detta att Bona helst själva vill utveckla och ta fram bas-
sortimentet så mycket som möjligt och inom ekonomiska rimliga ramar. 
Bonas leverantörer skulle också kunna utföra detta arbete, men det 
skulle leda till att Bona behövde släppa mycket av sin ”know-how”. Nu 
kan det istället behållas inom väggarna. 
 
Att ligga på topp på en global marknad kräver hög teknisk insikt och 
kunnande. Dels gäller det att följa och bedöma nya kemiska trender, 
hålla reda på eventuellt blockerande patent, ha koll på konkurrenter, ha 
miljöaspekten för ögonen, men självfallet också kostnads- och 
produktionsaspekter. 
 
Framtagna lacker lämnas över till Product Management, som utvärderar 
och testar lacken med olika metoder. PM kan komma med synpunkter 
om eventuella förbättringar, varvid ärendet går tillbaka till F&U, och på 
så sätt kan det gå flera loopar innan en lack är klar för försäljning. 
Normalt tar det 1-2 år för framtagandet av en ny lack. 
 
Under F&U ligger också den dagliga kvalitetskontrollen. Varje 
produktionssats som tillverkas kontrolleras i varje produktionssteg av 
kontrollaboratoriet. Bl.a. testas följande egenskaper; utflytning, 
glansgrad, skumning och viskositet. Först när lacken har klarat alla 
tester kan den godkännas för distribution. 
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Ledtiden för kontroll ligger kring en halv till två timmar. Därutöver 
kontrolleras alla inkommande bulk-råvaror, men för råvaror som 
kommer i fat eller via säck, godtar man leverantörens analys-certifikat. 
 
• Product Management (PM) - Användningstekniska avdelningen 
Denna avdelning gör utvärderingar av i första hand egna 
nyframtagningar. Genom att man har ett uppbyggt nät av preferense-
team, till vilka man skickar lacken, får man stabila utlåtanden ifrån 
typiska kunder. Man utvärderar också konkurrenters produkter. 
En viktig uppgift som ligger på PM är sortimentsbegränsning. I 
samarbete med marknadsavdelningarna underhåller man kontinuerligt 
sortimentet och försöker fasa ut produkter som har för låg omsättning, 
eller som kan ersättas med något alternativ. Det åligger också PM att ta 
fram användningstexter för etiketterna som appliceras på dunkarna. 
 
Product Management står också för utbildning utav Bonas kunder. Detta 
görs i hela världen, oftast i form av 1-2 dagars sammankomster. Även 
utbildning sker utav den egna säljkåren, i vad som avser tekniska frågor. 
Detta sker genom ett e-learningssystem, där säljarna en gång per månad 
måste visa att de behärskar 80 % av frågeställningarna. 
 
• Finance  
Inom denna avdelning sorterar Ekonomi, Kassa samt IT. Det görs 
delbokslut varje månad och kompletta bokslut varje kvartal. Bona 
arbetar med hög precision när det gäller ekonomisk uppföljning, för att 
på så sätt snabbt kunna agera om trender och tendenser ändra sig. 
Varje division har egen controller, som hjälper till och följer upp de 
olika divisionernas måltal och övriga transaktioner. Det är viktigt att 
detta sker på ett gemensamt och enhetligt sätt inom hela koncernen. 
 
Bona arbetar med interna rankinglistor, ekonomiska måltal samt 
uppföljning. Man arbetar mycket med CPG, ett internt begrepp som står 
för Cash-Flow, Profite and Growths. Detta arbetssätt kan relateras till 
arbetssättet i ett balanserat styrkort. 
  
• Kassa 
Bona Kemi har stora tillgångar som är placerade i aktier, räntebärande 
papper m.m. En policy styr hur detta ska ske. Kassa svarar också för att 
Bonas valutakorg är adekvat. Eftersom Bona får in merparten av sina 
intäkter i Euro och USD, är detta en ytterst viktig och 
resultatpåverkande funktion. 
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• IT 
Bona arbetar med ett helintegrerat affärssystem som heter Baan. Detta 
system kan i stora drag beskrivas som en motsvarighet till SAP, om än 
något mindre. Bona Kemi använder Baan i såväl USA, Singapore och 
Tyskland och alla enheterna är uppkopplade till varandra. Detta medför 
att Bona måste kunna operera sitt IT-system 24 timmar om dygnet, 7 
dagar i veckan. För att kunna klara av denna IT-drift så är denna tjänst 
outsourcad till ABB. Baan arbetar i realtid, och Bonas målsättning är på 
sikt att få alla dotterbolag uppkopplade i realtid, så att man i varje stund 
har överblick över order och kassaflöde. 
 
• Human Resources 
Personalavdelningen har ett globalt ansvar och uppgiften är att ta 
tillvara på och utveckla företagets viktigaste resurs, nämligen 
personalen. Detta sker med återkommande utbildningsprogram, lagt på 
olika nivåer, men också med lättjefulla evenemang. 
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1.7.4 Marknaden 
Totalt omsatte Bona Kemi AB 985 miljoner under 2003. Företaget räknar med 
minimum en ökning om minst 6 % men troligtvis med 10 % för år 2004.  
 
Marknaden är uppdelad på fyra divisioner, tre av dem är av geografisk natur, 
den fjärde tillhandahåller en annan typ av produkter. Dessa divisioner är som 
följer: 
 
Division Global  
Täcker alla marknader med undantag för North America samt Pacific/Asia och 
produkterna är: Golvlacker, specialgolvlim, slipmaskiner, slippapper och 
underhållsprodukter 
 
Division North America   
Inom denna division finns produkterna: Golvlacker, specialgolvlim, 
slipmaskiner, slippapper och underhållsprodukter 
 
Division Pacific/Asia  
Även denna division har produkterna: Golvlacker, specialgolvlim, 
slipmaskiner, slippapper och underhållsprodukter 
 
Division MF 
Denna division tillhandahåller skräddarsydda lacker för industriella 
applikationer för alla geografiska marknader. 
 
Marknadsfördelning på omsättningen 
2003
52%
36%
2%
10%
Global
NA
P/A
MF
 
Figur 1.7.4 Marknadsfördelning 
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För Div Global (52%), North America (36%) samt Pacific Asia (2%) gäller till 
viss del samma produktsortiment, men skiljer sig ändå åt mycket. I olika 
länder finns varierande mogenhetsgrad, såväl på produktnivå, som på 
marknadsföringsnivå. Detta innebär att Bona Kemi, som säljer koncept, eller 
ännu bättre; lönsamhet till kunden, tvingas att anpassa sitt budskap beroende 
på marknad. T.ex. så kostar vattenburna lacker mer än lösningsmedelslacker 
och i länder med betydligt lägre ekonomisk ställning än Sverige, så medför 
detta att man är mera priskänsliga för produkten. Detta innebär att t.ex. 
arbetsmiljöaspekter får mindre utrymme i dessa länder. 
 
Merparten av Bonas golvlacker går åt till att reparera befintliga golv, d.v.s. 
slipa ner den gamla lacken och lägga ut en ny slityta. 
 
Den typiska slutkunden för Bona Kemi AB är en mindre golvreparationsfirma, 
oftast 1-3 sysselsatta. I Europa sker försäljningen oftast direkt till denna typ av 
kunder. I USA sker det däremot över distributörer. Bona har ca 2000 
distributörer i USA där kunden själv hämtar varan. 
 
I Europa bearbetar man kunden genom olika utbildningspaket. Kunden blir 
med viss frekvens inbjuden på seminarier och på programmet står oftast 
introduktion av nya produkter, hantverksmässiga aspekter, men inte minst lär 
man ut affärsmannaskap, hur kan kunden ytterligare förbättra förtjänsten, den 
yttersta avsikten med alla transaktioner. 
 
I USA arbetar man med flera turnerande Road-shows, men med samma 
program som ovan. 
 
I övrigt bearbetas också andra intressenter som kan påverka försäljningen. 
Dessa kan vara arkitekter, fastighetsägare, kommuner med ansvar för 
offentliga ytor; såsom museum och sportgolv m.fl. Detta sker oftast genom 
direktreklam, men också genom besök och utbildning. 
 
Division MF säljer och marknadsför industriella lacker över hela jordklotet. 
Här är den potentielle kunden en tillverkare av parkettgolv. Dessa golv blir 
lackerade innan de levereras vidare till en återförsäljare, såsom Bauhaus m.fl.  
 
Marknadsmässigt så är teknisk kvalitet, value for price, marknadsinformation, 
hjälp till nya försäljningskanaler m.m. viktiga delar i Bonas koncept. Bona 
erbjuder även innanför sitt koncept ”Life Time Support” vilket innebär att 
Bona ger en garanti som tillverkaren kan använda vidare i sin markandsföring. 
MF opererar främst i Europa, Bortre Asien, Nordamerika samt Latinamerika. 
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1.7.5 Produktionsanläggningar 
Bona Kemi har produktion på fem ställen i världen; Malmö och Fjugesta i 
Sverige, Limburg i Tyskland och Aurora och Pueblo i USA. I Malmö finns 
kärnverksamheten och här tillverkas produkter inom de tre segmenten; 
”professionella”, ”parkettproducenter” och ”konsumentprodukter” (se 1.7.6 
Produktsegment). I Fjugesta utanför Örebro tillverkas slipmaskiner och i 
Limburg i Tyskland produceras lim. I Aurora och Pueblo i USA tillverkas 
lacker pga. deras speciella behov och krav på lacker gällande klimat, kultur 
etc. 
 
Då produktionen är utspridd i olika länder och etniska och kulturella 
skillnaderna florera mellan länderna, är det viktigt att använda sig av 
standardiserade rutiner för genomförande och uppföljning av sina produkter. 
De senaste åren har man gjort omfattande produktionsinvesteringar för att 
möta den ökade efterfrågan på marknaden. Det har även gjorts investeringar 
för att minska miljöpåverkan. 
 
Produktionsanläggningarnas fokus ligger i tillverkning av lack, som 
kvalitetskontrolleras i laboratoriet efter varje produktionssteg. Egenskaperna 
man testar är dess partikelstorlek, viskositet, utflytning, glansgrad, fördelning 
och skumdämpning. Först när en batch lack har klarat alla tester kan den 
levereras.  
 
Varje kvalitetskontroll registreras för att på så sätt enkelt säkerställa 
produktens utformning vid överlämnandet till kund, om ifall att kunden 
framför klagomål. På etiketten på konsumentförpackningen sätts en kod som 
underlättar spårningen vid reklamationer. Om felet visar sig vara Bonas, 
garanterar man kunden ersättning. Visar det sig att det är golvsliparens fel 
hjälper man till att lösa problemet. Ett klassiskt fel som kunden gör är att 
förvara lacken i för kallt utrymme, t. ex. att den står kvar i bilen över natten. 
Rent allmänt har Bona en mycket liten del reklamationer, ca: 0.05 %. 
 
1.7.6 Produktsegment 
Bonas produktsegmentet är indelat i tre segment; 
  
1. ”Professionella” (produkter riktade mot professionella golvslipare)  
2. ”Parkettproducenter” (produkter riktade mot parkettproducenter)  
3. ”Konsumentprodukter” (produkter riktade mot privatpersoner) 
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1. Professionella 
Med detta sortiment vill man erbjuda ett komplett trägolvskoncept till 
professionella golvslipare. Sortimentet omfattar golvlacker, slipmaskiner, lim, 
slipmedel och underhållsprodukter. 
 
2. Parkettproducenter 
Bona MF är ett produktsortiment riktat mot parkettproducenter. Produkterna 
består av primer, spackel, grund- och topplack, oljor samt betser. 
 
3. Konsumentprodukter 
Man har även tagit fram en serie produkter för att attrahera amatören. 
Produktserien kallas för Parkett & Co och omfattar allt som man kan tänkas 
behöva för att renovera sitt golv för få ett bra resultat. Produkterna innefattar 
lacker, oljor, slipmedel, slipmaskiner och underhålls- produkter.  
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1.7.7 Flödesschema 
För att lättare få en bild av företagets produktflöde, har vi valt att göra en 
förenklad schematisk bild enligt nedan: 
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Figur 1.7.7 Flödesschema 
 
Förklaring 
1. Inleverans till Malmö 
2. Råvarulager (RVL) i Malmö 
3. Tillverkning i Malmö 
4. Färdigvarulager (FVL) i Malmö 
5. FVL i Salzburg 
6. FVL i Madrid 
7. FVL i Singapore 
8. FVL i Shanghai 
9. VMI i Cortiba  
10. Kunder i Skandinavien och i norra Tyskland 
11. Kunder i Österrike, Tjeckien, Rumänien mm. 
12. Kunder i Spanien, Italien, Frankrike och Grekland 
13. Kunder i Asien 
14. Kunder i Sydamerika 
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15. Inleverans till Pueblo i USA 
16. RVL i Pueblo 
17. Tillverkning i Pueblo i USA 
18. FVL i Pueblo i USA 
19. Kunder i Nordamerika 
20. Inleverans till Limburg i Tyskland 
21. RVL i Limburg 
22. Limtillverkning i Limburg 
23. FVL i Limburg (Lim lagras sedan i de regionala FVL, dvs. nr. 4,5,6,7,8,9) 
24. Inleverans av slipmaskinsdelar till Fjugesta i Sverige 
25. Komponentlager i Fjugesta 
26. Tillverkning av slipmaskiner i Fjugesta 
27. FVL i Fjugesta (Slipmaskiner lagras sedan i de regionala FVL, dvs. nr. 4,5,6,7,8,9) 
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2. Metod 
2.1 Undersökningsmetoder 
Det finns en mängd olika typer av undersökningsmetoder. Några av de 
vanligaste har fått beteckningar så att det blir lättare att skilja dem åt utan att 
behöva gå in på omfattande förklaringar. De flesta undersökningsmetoder 
klassas efter hur mycket man vet om ett visst problemområde innan 
undersökningen börjar. 
 
Explorativ undersökningsmetod 
När det finns mycket begränsad kunskap inom området kallas undersökningen 
explorativ. Det främsta syftet med denna metod är att få en grov överblick om 
ett bestämt problemområde. Detta innebär att man försöker att belysa ett 
problemområde allsidigt. Då dessa undersökningsmetoder ofta syftar till att nå 
kunskap som kan leda till vidare studier, är idérikedom och kreativitet viktiga 
komponenter. Vid en explorativ undersökning använder man sig ofta av flera 
olika tekniker för att samla information. 
 
Deskriptiv undersökningsmetod 
Inom problemområden där det redan finns en mängd kunskap som man kanske 
börjat systematisera i form av modeller, kallas undersökningen beskrivande, 
eller deskriptiv. De beskrivningar man gör kan behandla förhållanden som ägt 
rum, eller förhållanden som äger rum just nu. Vid deskriptiva undersökningar 
begränsar man sig till att undersöka några aspekter av de fenomen man är 
intresserad av. Beskrivningarna kan vara detaljerade och grundliga eller mer 
översiktliga. Det kan vara en beskrivning av varje aspekt för sig eller en 
beskrivning av samband mellan olika aspekter. Vid deskriptiva 
undersökningar används ofta endast en teknik för att samla information. 
 
Såväl explorativa som deskriptiva studier kan resultera i hypoteser om 
samband mellan variabler. 
 
Hypotesprövande undersökningsmetod 
Där kunskapsmängden blivit ännu mer omfattande och där teorier har 
utvecklats, kan en hypotesprövande undersökning utföras. Denna 
undersökningsmetod förutsätter att det finns tillräcklig kunskap inom ett visst 
område, så att man från teori kan härleda antaganden om förhållanden i 
verkligheten. ”Om musik införs under arbetets gång kommer produktionen att 
öka”, är ett exempel på en hypotes och uttrycker alltså samband. Om 
hypoteser ska användas, måste undersökningen läggas upp på ett sätt så att 
man så långt det är möjligt undanröjer risken att något annat än det som 
uttrycks i hypotesen påverkar resultatet. 
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Kvalitativ och kvantitativ undersökningsmetod 
Kvalitativ och kvantitativ undersökning syftar på hur man väljer att samla och 
analysera den data som samlats in. Den kvantitativa metoden innebär 
mätningar vid datainsamlingen och statistiska bearbetnings- och 
analysmetoder. Den kvalitativa metoden innebär att man fokuserar på ”mjuka” 
data, t ex i form av kvalitativa intervjuer och tolkande analyser, oftast verbala 
analysmetoder av textmaterial.   
 
De båda inriktningarna framställs ofta som helt oförenliga, vilket knappast är 
fallet i praktiskt undersökningsarbete. Det som är avgörande för vilken metod 
man kommer att använda är hur undersökningsproblemet har formulerats. Vad 
är det vi vill veta? Vilken kunskap söker vi? Något förenklat kan man säga att 
om vi i första hand är intresserade av svar på frågorna som rör ”Var? Hur? 
Vilka är skillnaderna? Vilka är relationerna?” så bör man använda sig av den 
kvantitativa metoden. Om problemet istället handlar om att tolka och förstå t 
ex människors upplevelser eller om man vill ha svar på frågor som rör ”Vad är 
detta? Vilka är de underliggande mönstren?” så bör den kvalitativa metoden 
användas.4   
 
Fallstudie 
Detta begrepp innebär att man gör en undersökning på en mindre och 
avgränsad grupp. Ett ”fall” kan vara t ex en individ, en organisation eller en 
situation. Vid en fallstudie utgår man ifrån ett helhetsperspektiv och försöker 
få så täckande information som möjligt. Fallstudier används ofta när processer 
och förändringar ska studeras. 
 
I fallstudier är det vanligt att informationen som samlas in är av olika karaktär 
för att ge en så fyllig bild av fallet som möjligt. Om fallet t ex är en arbetsplats 
kan såväl intervjuer som observationer och enkäter kombineras i 
datainsamlingen. Fallstudier kan vara explorativa eller deskriptiva och är i 
huvudsak kvalitativa.  
 
2.2 Relation mellan teori och empiri 
Hur man ska relatera teori och verklighet (empiri) till varandra är ett av de 
stora centrala problemen inom allt vetenskapligt arbete.  
Tre olika begrepp och arbetssätt för att relatera teori och empiri till varandra är 
deduktion, induktion och abduktion. 
 
När man arbetar deduktivt följer man bevisandets väg. Ett deduktivt arbetssätt 
kännetecknas av att man utifrån allmänna principer och befintliga teorier drar 
                                                 
4 Runa, P. Davidsson, B. (2003), s. 12-14 
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slutsatser om enskilda företeelser. Ur teorin härleds hypoteser som sedan 
empiriskt prövas i det aktuella fallet. En redan befintlig teori får alltså 
bestämma vilken information som samlas in, hur man ska tolka denna 
information och hur man ska relatera resultaten till den redan befintliga teorin. 
Fördelen med detta arbetssätt är att objektiviteten i undersökningen stärks 
genom att utgångspunkten tas i redan befintlig teori. Arbetsprocessen blir då i 
mindre grad färgad av den enskilde forskarens subjektiva uppfattning. Risken 
med detta arbetssätt är att teorin som man utgår från kommer att rikta och 
påverka forskningen så att intressanta nya rön inte upptäcks.  
 
Vid induktivt arbetssätt följer man upptäckandets väg. Forskaren kan då 
studera forskningsobjektet utan att först ha förankrat undersökningen i tidigare 
erkänd teori. Istället skapas ny teori utifrån den insamlade empirin. Risken är 
att man inte har någon uppfattning om teorins reliabilitet, eftersom den baseras 
på ett empiriskt underlag som är typiskt för en speciell situation, tid eller 
grupp av människor. 
 
Abduktion är ett arbetssätt som kombinerar induktion och deduktion. Detta 
innebär att man utifrån ett enskilt fall formulerar ett hypotetiskt mönster som 
kan förklara fallet, dvs. ett förslag till en teoretisk djupstruktur. Detta första 
steg är induktivt. I nästa steg prövas hypotesen eller teori på nya fall. Detta 
steg kännetecknas av att vara deduktivt. Den ursprungliga hypotesen eller 
teorin kan då utvecklas för att bli mer generell. Fördelen med detta arbetssätt 
är att det inte låser forskaren i så hög grad som det rent induktiva och 
deduktiva arbetssättet. Risken är att forskaren blir påverkad av tidigare 
forskning och omedvetet väljer studieobjekt utifrån tidigare erfarenhet och 
dessutom formulerar en hypotetisk teori som utesluter andra alternativa 
tolkningar.5
 
2.3 Tekniker för datainsamling 
 
Dokument 
Beteckningen dokument har traditionellt använts för tryckt eller nedtecknad 
information. På grund av den tekniska utvecklingen kan information i dag 
även bevaras på andra sätt (t ex filmer, bandupptagningar och fotografier). En 
överskådlig kategorisering av dokument kan se ut enligt nedan: 
 
• Statistik och register (t ex kundregister, medlemsförteckningar) 
• Officiella handlingar (t ex protokoll) 
• Privata handlingar (t ex brev, dagböcker) 
                                                 
5 Runa, P. Davidsson, B. (2003), s. 23-24 
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• Litteratur (t ex facklitteratur) 
• ”Kortlivade” dokument (t ex tidningar och information från Internet) 
• Bild-dokument (t ex filmer, kartor, foton) 
• Ljud-dokument (t ex kassettband och CD-skivor) 
 
Valet av dokument bör göras så att man får en så fullständig bild som möjligt, 
dvs. det man vill undersöka ska bli belyst ur flera olika synvinklar. Dokument 
kan användas för att besvara frågeställningar kring faktiska förhållanden och 
faktiska skeenden. För att styrka detta måste man försöka bevisa att de fakta 
som presenteras är ”sannolika”. För att göra en bedömning om fakta eller 
upplevelser är sannolika måste man vara kritisk till dokumenten. Det är viktigt 
att t ex ta reda på när, var och varför dokumenten skapades. Viktigt är också 
att ta ställning till upphovsmannen; var han en person med kännedom inom 
området, eller var han lekman osv. ? 
Viktigt är att välja ut sådant material som inte bara stödjer våra egna idéer. 
Genom att bara välja vissa fakta kan en falsk bild av situationen uppstå. För att 
istället skapa en rättvis bild av situationen, som närmar sig verkligheten, bör 
man därför också presentera material som motsäger våra resultat.6  
 
Intervju 
Intervju är en teknik för att samla information som bygger på frågor. En 
intervju är vanligtvis personlig i den meningen att intervjuaren träffar 
intervjupersonen och genomför intervjun. Intervjuer kan även genomföras via 
telefon.  
 
Observation 
I vardagslivet gör vi mer eller mindre observationer slumpmässigt, men i det 
vetenskapliga sammanhanget får observationen inte vara slumpmässig, utan 
måste svara mot de krav som kan ställas på en vetenskaplig teknik. 
Observationen måste vara systematiskt planerad och informationen måste 
registreras systematiskt. 
 
Observationer är speciellt användbara när information ska insamlas inom 
områden som berör beteenden och skeenden i naturliga situationer. 
Observationsmetodens främsta användningsområde är vid explorativa 
undersökningar. Den kunskap man då skaffar genom observationen lägger 
sedan grund för vidare studier med andra tekniker för att skaffa information. 
Observationen används också ofta för att komplettera information som har 
samlats in med andra tekniker.  
 
                                                 
6 Runa, P. Davidsson, B. (2003), s. 63-65 
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Fördelar med observationsmetoden är att man kan studera händelser i ett 
naturligt sammanhang. Vi är t ex inte, som vid intervjuer, beroende av 
individers minnesbild. Observationsmetoden är vidare relativt oberoende av 
individers villighet att lämna information. De utvalda individerna har t ex inte 
alltid tid och vilja att bli intervjuade. 
 
En nackdel med observationsmetoden är att den är dyr och tidsödande. Många 
gånger utesluts metoden enbart pga. av detta. Ett annat problem med metoden 
kan vara att beroende på vår problemställning kan det uppstå svårigheter: När 
vet man att de beteenden som observeras är representativa? När fångar man 
spontana beteenden? 
 
Validitet och reliabilitet 
Vid en undersökning är det viktigt att veta att vi undersöker det vi avser att 
undersöka, dvs. vi måste veta att vi har god validitet. Viktigt är också att veta 
att vi gör det på ett tillförlitligt sätt, dvs. vi måste veta att vi har god 
reliabilitet. 
 
Validitet och reliabilitet står i ett förhållande till varandra som gör att vi inte 
bara kan koncentrera oss på det ena och låta bli det andra. Tre tumregler lyder 
enligt följande: 
  
1. ”Hög reliabilitet är ingen garanti för hög validitet”, dvs. om man ska 
mäta intelligens och tar ett måttband och mäter huvudets omkrets, blir 
mätningen tillförlitlig men det är inte därför mera säkert att jag därmed 
har mätt intelligensen. 
2. ”Låg reliabilitet ger låg validitet”, dvs. om mätningen inte är tillförlitlig, 
hur vet jag då vad jag mäter? 
3. ”Fullständig reliabilitet är en förutsättning för fullständig validitet”, dvs. 
för att veta vad jag mäter så måste mätningen vara tillförlitlig. 
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2.4 Vår arbetsmetod för studien 
Studien vid Bona Kemi har utförts som en fallstudie. I vårt fall har det 
inneburit att vi har gjort en avgränsad företagsundersökning inom ett visst 
logistikproblem. För att möjliggöra detta har vi samlat in så pass mycket 
information så att en heltäckande bild av situationen har kunnat 
sammanställas. Den insamlade informationen har varit i form av dels teori från 
litteratur och dels empiri från företaget. Empirin har till stor del bestått av 
information hämtad från Bonas affärssystem Baan, men även observationer 
och intervjuer har gjorts.  
 
Vid arbetets början har den explorativa metoden använts. Orsaken till detta är 
att vi först utforskade vilken information som kunde vara intressant och om 
den var möjlig att samla in. I inledningsfasen av studien saknades tillräckligt 
med information, vilket innebar att denna var tvungen att samlas in för att 
kunna skapa både ett kvalitativt och ett kvantitativt slutresultat.  
 
Vi kan dock inte säga att detta arbetssätt strikt har gällt endast under 
indelningsfasen av arbetet, utan även i senare skeden var vi tvungna att gå 
tillbaka till denna metod för att samla in relevant fakta. 
 
Den deskriptiva undersökningsmetoden kom till användning när vi väl hade 
valt ut den relevanta faktan och kunde gräva oss djupare i densamma. 
 
Arbetssättet, gällande relationen mellan teori och empiri, har i vårt fall varit 
deduktivt. Vi har valt att applicera existerande teoretiska modeller på den 
empiriska information som har styrt studien. 
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3. Teori  
3.1 Varukapital 
3.1.1 Varukapitalets funktion  
Varukapital är en gemensam benämning på allt material, alla komponenter och 
varor i arbete samt lager och förråd, som finns i företag. Eftersom att 
varukapitalet oftast består av många olika artiklar blir den gemensamma 
nämnaren att använda måttet kronor. 
 
Motiven för att bygga upp lager är välkända. Kostnader liksom kundrelationer 
är viktiga. Att ha lager behöver i sig inte vara felaktigt under förutsättning att 
det är storleksmässigt dimensionerat utifrån fastlagda kriterier. Optimering av 
lager är dock något som avser kortare perspektiv. I det längre perspektivet 
handlar det om att arbeta med att förbättra förutsättningarna så att 
lagerhållningen kan minimeras. Säkerhetslager kan optimeras enligt 
beräkningsregler, men bör långsiktigt minimeras genom att man undanröjer 
osäkerheterna, t ex genom att välja mer tillförlitliga leverantörer. 
 
Teorin runt lagerstyrning har gett upphov till ett önskemål om att föra in 
kundens önskemål i lageruppbyggnaden. Kundorderstyrd tillverkning blir då 
målet. Detta har lett till olika former av ordernedbrytning för att fastställa 
behovet av detaljer, dvs. inget skall tillverkas mot lager. Det går emellertid 
inte att i alla lägen kostnadsmässigt motivera ett sådant agerande. 
Begreppsmässigt görs ibland en skillnad mellan förråd och lager utifrån 
begreppet varukapital: 
 
• Förråd är ett företags upplag av utgångs- och mellanvaror, förbruknings- 
och tillsatsmaterial. Även verktyg och andra hjälpdon ingår. 
• Lager är ett upplag av försäljnings- eller distributionsavsedda varor. 
 
Förutom kapitalbindning av de varor som rent fysiskt befinner sig i vila, finns 
dessutom en stor del som befinner sig under bearbetning eller mellan olika 
steg i bearbetningsprocessen. Dessa benämns produkter i arbete (PIA), varor 
under arbete (VUA) eller varor i arbete (VIA). Varor på väg kallas ofta för 
transportlager. 
 
Orsaken till kraven på lager i produktionen kan vara att en bearbetningsstation 
har osäker kvalitet, att man har svängningar i efterfråga eller genomloppstid 
och etablerar ett buffertlager för att minimera risk. Man skulle kunna ta bort 
alla buffertlager för att på så sätt tvinga fram eventuella problem i 
produktionen i dagsljuset, men det är antagligen inte ekonomiskt motiverat. 
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Sambandet mellan varulagrets storlek och partistorleken är, att om man 
minskar det ena, kommer det andra att följa med i samma riktning. 
Partistorleken bestäms i de flesta fall utifrån ett med Wilsonformeln liknande 
resonemang, dvs. att räntekostnaden och uppsättningskostnaden sätts samman 
och minimeras. 
3.1.2 Lageromsättning  
För att mäta lagret bör vi sätta dess volym i relation till någon annan för 
företaget viktig parameter. Vi sätter omsättningen i relation till tillgångarna i 
lager, dvs. lagrets omsättningshastighet (LOH). När man behandlar kapital 
bundet i lager och förråd är det genomsnittlig kapitalbindning som är 
intressant. Detta ser man enklast med hjälp av att studera en lagercykel för en 
produkt. 
 
LOH = omsättningen/lagrets kapitalbindning 
 
Lagrets omsättningshastighet definieras som det antal ggr per år som ett lager 
omsätts, dvs. lagret byts ut helt. En omsättning på 1000 enheter per år från ett 
lager som i snitt innehåller 100 enheter innebär en lageromsättningshastighet 
på 10 ggr/år. Detta betyder uttryckt på ett annat sätt att den genomsnittliga 
tiden för varorna i lagret är ca 36 dagar. 
 
För att åstadkomma en sänkt kapitalbindning och högre omsättningshastighet 
av lagret bör ett antal fysiska åtgärder särskilt framhållas: 
 
Lägre start- och ställkostnader  Mindre partistorlekar   ⇒
 
Parallella flöden⇒ Reducerad köbildning 
 
Färre planeringspunkter  Reducerad köbildning, bättre överblick, enklare 
administration 
⇒
 
Minskade lagerytor  Minskar de ej planerade buffertlagren ⇒
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3.2 Lagrets funktion 
3.2.1 Motiv för lager 
Vid ansamling av artiklar i en nod, lagerpunkt eller liknande, måste det klart 
finnas ett skäl till varför artiklarna stoppas i flödet. Att hålla lager är inget 
självändamål. Generellt gäller dock att lagren i någon mening alltid skall 
hållas låga. Det finns dock lager som kan vara ekonomiskt försvarbara, som 
exempelvis spekulationer i främst råvaror, eller lagring av viner. 
 
Alla former av lager måste någon gång ifrågasättas. Ett lager kan vara ett 
tecken på att någon funktion har en tveksam funktionssäkerhet. I många fall 
har ett lager skapats för att ge en intern säkerhet i företaget eller avdelningen 
mot eventuella störningar av olika slag i materialflödet.  
 
Vissa delar av japansk tillverkningsfilosofi har sitt ursprung i konceptet att ta 
bort alla lager för att identifiera och lyfta fram alla problem i produktionen 
(den s.k. japanska sjön). En sänkning av lagernivåerna gör att tidigare dolda 
problem tvingas fram. Samtidigt bör påpekas att en sänkning av lagernivåerna 
kan skapa problem som tidigare aldrig existerat, som t.ex. att de partier som 
tillverkas blir så små att omställningstiden i maskinerna blir oproportionerligt 
stor i förhållande till den totala maskintiden. Det kan utöver detta finnas 
många andra orsaker som gör det svårt att acceptera ett alltför litet lager. Här 
är orsaker som kapitalkostnader, ytbehov, tillgänglighet m.m. av intresse. 
 
Sänkning av lagernivån gör att tidigare icke 
kända problem kommer fram
 
 Figur 3.2.1 Japanska sjön
 
Motiven för att bygga upp lager bygger på att tillverkningen skall ges en hög 
funktionssäkerhet och att kunderna alltid skall ha tillgång till artiklar vid 
behov. Kostnader liksom kundrelationer är här avgörande. Att ha lager är i sig 
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inte felaktigt under förutsättning att storleken är dimensionerad utifrån 
fastlagda behov och kriterier. 
 
Målsättningen för ett producerande företag är att på ett effektivt sätt 
tillfredställa kundens önskemål. Hur dessa uppfylls preciseras i begreppet 
leveransservice som består av ett antal delfunktioner: 
 
• Leveranstid (tid från beordring till leverans enligt kundens önskemål eller 
överenskommelse) 
• Leveranssäkerhet (leverans i rätt tid, av rätt kvantitet, med rätt kvalitet, på 
rätt plats och till rätt storlek)  
• Lagertillgänglighet (förmågan att leverera direkt från lager), t ex: 
- % Antal orderrader levererade direkt från lager 
- % Antal kompletta order levererade direkt från lager 
 
Att ha en hög leveransservice kräver att företagets system för tillverkning och 
utleverans läggs upp på ett lämpligt sätt. Detta innebär att det finns ett mycket 
tydligt samband mellan leveransservice (kundtillfredsställelse), 
resursutnyttjande (tillverkningskostnad) och genomloppstid (kapitalbindning). 
Med dessa motiv för lagerhållning kommer man över på en aktiv process, dvs. 
att styra lagren. Teorin runt lagerstyrning ger upphov till en önskan att föra 
kundens önskemål in i uppbyggnaden av lagret. Kundorderstyrd tillverkning 
är kan vara ett sätt. Detta har lett till olika former av ordernedbrytning för att 
bestämma behovet av detaljer, dvs. inget skall tillverkas mot lager. Det går 
dock inte att kostnadsmässigt motivera ett sådant handlande i alla situationer7.  
 
3.2.2 Lagerformer 
Motiven för att bygga upp lager är skiftande. Detta påverkar lagrets karaktär. 
Det är lämpligt att indela olika former av lager efter förädlingsprocessen, 
flödet och efter den funktion för företaget som lagret har. 
3.2.2.1 Lager efter processen 
Ett av de mer betydelsefulla skälen till att hålla lager är att säkerställa att den 
tillverkande processen mellan in- och utleverans i företaget befrias från 
störningar i form av materialbrist. Om de olika lagren i företaget grupperas 
utifrån denna process fås ett antal olika former av lager. 
 
Förråd 
Ett företag har normalt flera upplag (förråd) av utgångs-, förbruknings- och 
tillsatsmaterial, liksom av verktyg och andra hjälpdon. Förrådet uppdelas i 
                                                 
7 Lumsden, K. (1998), s. 246 - 250 
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regel efter det material eller den varugrupp som hålls i förråd, som t.ex. färg-, 
plåt-, stångmaterial-, råvaru- och modellförråd. Det företagsavsnitt som 
förrådet sorterar under definierar ofta förrådet, t.ex. produktions-, drifts- eller 
reservdelsförråd. Förråd kan också uppdelas efter organisationsstruktur, t.ex. 
huvud-, central- eller mellanförråd. 
 
Komponentförråd 
I alla tillverkande processer ingår inköpta detaljer, underdetaljer, som skall 
bearbetas eller monteras ihop med andra enheter. Detta förråd av komponenter 
är kapitalkrävande i och med att det består av bearbetade detaljer med ett 
högre värde. Således är det viktigt att hålla detta förråd så lågt som möjligt 
samtidigt som det måste vara så stort att eventuella brister undviks. 
 
Förbrukningsmaterial 
I många företag finns omfattande lager av material vars enda funktion är att 
skapa förutsättningar för att tillverkningen ej ska avstanna (tillsatsmaterial). 
Hit hör olika former av smörjmedel eller liknande. 
 
Produkter i arbete (PIA) 
Beroende på hur den tillverkande processen har utformats låses olika mängder 
detaljer i de bearbetande maskinerna eller i lagerpunkter precis framför dem. 
Alla dessa produkter framför och i de olika maskinerna kan med ett 
gemensamt begrepp kallas produkter i arbete. 
 
Färdigvarulager (FVL) 
Upplag av varor avsedda för försäljning eller distribution kan binda stora 
mängder kapital, samtidigt som de inte fyller någon annan funktion än att 
utgöra en garanti för leverans till kund. Detta upplag av produkter färdiga för 
leverans benämns rätteligen lager i motsats till förråd av underdetaljer. 
Därmed är gränsen mellan vad vi kallar förråd och lager definierad. Påpekas 
bör dock att ordet lager ofta används mera generellt. Som exempel kan ett 
förråd av råmaterial kallas lager. 
 
Förlag 
Det konstruerade ordet förlag har blivit ett sätt att beskriva allt material, alla 
varor i arbete (VIA = PIA) och alla färdigvaror som finns i företaget. 
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 3.2.2.2 Lager efter funktion 
Ett annat sätt att definiera olika typer av lager är att utgå från den funktion i 
företagets totala verksamhet som lagret fyller. Det kan vara relaterat till 
förhållandet som företaget kontrollerar lika väl som det kan ligga utanför 
företagets egentliga verksamhet. 
 
Omsättningslager 
Det är nödvändigt att avväga ställkostnaderna vid tillverkning mot de 
räntekostnader som är förbundna med lagerhållningen vid satsvis tillverkning 
 
Säkerhetslager 
För att störningar och variationer i efterfrågan och i inleveranser inte skall 
orsaka bristsituationer krävs leveransberedskap i en osäker omgivning. 
 
Processlager 
Den produktions- resp. transporttekniska lösningen av processerna i ett företag 
är ofta helt bestämmande för hur mycket artiklar som krävs för att processen 
skall fungera. I t.ex. en pappersmaskin eller ett raffinaderi måste hela 
anläggningen i princip fyllas med material för att processen skall fungera med 
ett åtföljande krav på stora mängder material. En mindre process i form av 
t.ex. en svarv behöver däremot ett mycket litet processlager; nämligen endast 
detaljen i svarven. 
 
Säsongslager 
Behovet av detaljer kan variera kraftigt i takt med variationen i den 
bakomliggande efterfrågan hos kunder. Vid en vikande efterfrågan på detaljer 
som kan produceras i en viss process måste denna eventuellt stoppas. Ett 
alternativ är då att bygga upp ett säsongslager för att antingen dra nytta av låga 
produktionskostnader eller för att minska kostnaderna för omställning. 
 
Marknadslager 
I och med att ett företag genomför någon form av aktivitet i samband med 
marknadsföring eller introduktion av nya produkter ökas efterfrågan 
temporärt. Ett lager måste byggas upp för att kunna tillfredställa detta behov. 
 
Spekulationslager 
Tillgång och efterfrågan på produkter på marknaden styrs av många, i vissa 
fall svårförutsägbara, faktorer. Det enskilda företaget kan på olika sätt 
spekulera i variationer i pris och tillgång på olika produkter genom att själva 
bygga upp lager av dessa produkter. 
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Koordinationslager 
Vid tillverkning av vissa produkter kan samma uppsättning av verktyg 
användas för flera olika typer av detaljer. Det kan t.ex. vara olika långa axlar 
som skall svarvas i en svarv eller olika typer av kretskort som skall monteras i 
samma monteringsmaskin. Genom att samordna tillverkningen av denna typ 
av produkter skapar man ett koordinationslager. I vissa fall kan även 
kapaciteten hos en förflyttande enhet ge upphov till ett koordinationslager. Om 
det finns ledig kapacitet i t.ex. en container vid förflyttning kan denna fyllas 
för att utnyttja containerns hela kapacitet. Detta skapar motsvarigheten till ett 
koordinationslager. 
 
3.2.2.3 Lager efter flödet 
Ytterligare ett sätt att dela in lagret är att utgå ifrån ett flödes uppbyggnad. 
Med detta som grund kan man följa flödet av artiklar igenom väntan framför 
processen, väntan i processen och väntan under förflyttning. 
 
Buffert 
För att en varierande process skall fungera måste ett lager byggas upp framför 
processens startpunkt. Detta gäller speciellt vid processer som fungerar 
satsvis. Detta lager fungerar också på så sätt att det frikopplar olika 
operationer från varandra. 
 
Process 
Processens uppbyggnad binder ett antal detaljer för att den skall fungera. 
Processens komplexitet avgör hur stor denna bindning av lager kommer att bli. 
 
Transporter 
Transportlager kan jämföras med den mängd olja som måste finnas i ett 
rörsystem för att rörsystemet skall fungera, ett s.k. ”pipe line lager”. Den 
förflyttande enheten, t.ex. ett fartyg, har en viss kapacitet som normalt är fullt 
utnyttjad vid förflyttning. Detta innebär att denna mängd gods ligger i lager i 
den förflyttande enheten lika länge som enheten förflyttar sig, ett s.k. 
transitlager.8
                                                 
8 Lumsden, K. (1998), s. 251 - 254 
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3.3 Lagernivån 
Ett omsättningslager med dess säkerhetslager vid satsvis tillverkning är till för 
att täcka den över tiden fördelade efterfrågan av detaljen. Det betyder att 
lagernivån minskar i takt med efterfrågan. Lagret måste således fyllas på med 
nya artiklar som anländer i partier av viss storlek. Dessa partier ges utifrån 
olika regler en given storlek, hemtagningskvantiteten (Q). I och med att 
lagernivån hela tiden varierar beroende på inleveranser och utleveranser 
(kundernas efterfrågan D) benämns denna del av lagret för omsättningslagret. 
 
I botten av ett lager finns nästan alltid ett antal artiklar som utgör en säkerhet 
för avvikelser från planerade in- och utleveranser. Detta säkerhetslager (SL) 
baseras till omfattning på helt andra förhållanden än partiformeringen. 
Lagrets storlek består med denna struktur av både hela säkerhetslagret och 
medelvärdet av omsättningslagret (OL). Den genomsnittliga lagernivån (ML) 
kan utifrån detta tecknas som: 
 
ML = SL + OL = SL+Q/2 9  
 
SL
Q
Q/2
ML
K
va
nt
ite
t
Tid  
Figur 3.3 Lagernivåer
                                                 
9 Lumsden, K. (1998), s. 258 
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3.4 Säkerhetslager 
Materialplanering är ofta förknippad med osäkerheter av olika slag. Det kan 
gälla osäkerheten med avseende på vilka kvantiteter som kan komma att 
förbrukas eller säljas i framtiden, dvs. osäkerheten om framtida behov. Det 
kan även gälla osäkerheten på tillgångssidan, exempelvis osäkerheter i 
aktuella lagersaldon, i vilken utsträckning leverantörer kommer att leverera de 
kvantiteter som orderna avser samt till vilken utsträckning förväntade 
inleveranser kommer att levereras i tid. Även osäkerheter i egen tillverkning är 
en orsak till behov av säkerhetslager. Det är alltså en fråga om både 
kvantitetsosäkerheter och tidsosäkerheter.  
 
För att hantera dessa inslag av osäkerhet måste företag använda sig av olika 
former av säkerhetsmekanismer. En ofta använd mekanism är användning av 
säkerhetslager. Det finns huvudtyper av tillvägagångssätt för att dimensionera 
en säkerhetsmekanism. Den ena typen bygger på manuella bedömningar eller 
enkla beräkningar och säkerhetslagrets storlek kopplas inte direkt till någon 
form av mått på vad man vill åstadkomma, exempelvis i form av önskade 
lagerservicenivåer eller minimering av lagerhållningssärkostnad och 
bristkostnader. Manuellt bedömda säkerhetslagerkvantiteter, samt beräkning 
av säkerhetslager som en procentandel av ledtidsförbrukningen, är exempel på 
sådana tillvägagångssätt.  
 
Den andra typen bygger på beräkningar med utgångspunkt från information 
om graden av osäkerhet och med möjligheter att optimera säkerhetslagrens 
med avseende på önskad servicenivå alternativt minimering av de 
lagerhållningskostnader och bristkostnader som är förknippade med beslut om 
säkerhetslagrens storlek. 
 
Det finns ett antal vanligt förekommande metoder för att dimensionera 
säkerhetslager utifrån sådana utgångspunkter. Det som skiljer dem åt är om de 
baseras på en önskad servicenivå eller på bristkostnadsuppfattning och 
kostnadsoptimering. Följande beräkningsmetoder används: 
 
• Säkerhetslager baserat på servicenivå SERV 1, dvs. sannolikheten för 
att brist inte uppstår under en lagercykel 
• Säkerhetslager baserat på servicenivå SERV 2, dvs. andelen av 
efterfrågan som kan levereras direkt ifrån lager10 
 
                                                 
10 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 473-474 
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3.4.1 Servicenivå  
Servicenivå i lager är ett uttryck för förmågan att leverera direkt ifrån lager. 
Begreppet kan allmänt definieras som sannolikheten att en orderrad i en 
kundorder kan levereras från lager enligt kundens önskemål, eller att ett 
material kan plockas ifrån lagret till en tillverkningsorder enligt uppgjorda 
planer. Det används i företag i två olika syften, dels som en 
effektivitetsvariabel för att mäta prestationsnivån i ett lager, dvs. med ett 
uppföljningssyfte och dels som en parameter för att dimensionera 
säkerhetslager, dvs. med ett planeringssyfte. Inom svensk industri används ett 
antal olika servicenivådefinintioner med något olika innebörder. De två 
vanligaste definitionerna för dimensioneringsändamål är följande: 
 
• Sannolikheten att kunna leverera direkt ifrån ett lager under en 
lagercykel (SERV 1) 
• Andel av efterfrågan som kan levereras direkt ifrån lager (SERV 2) 
 
 
SERV 1 
Med en lagercykel menas tiden från en lagerpåfyllnad till nästföljande 
lagerpåfyllnad. Beräkningsmässigt kan det servicenivåmått som avser 
sannolikheten att kunna leverera direkt ifrån lager under en lagercykel då 
definieras på följande sätt: 
 
Servicenivån i % = (1 – antal lagercykler med brist / totalt antal lagercykler) * 
100 
 
Med den här servicenivådefinitionen kommer högt omsatta artiklar med 
många inleveranser per år att utsättas för fler bristsituationer än lågt omsatta 
artiklar om samma servicenivå används. 
 
En servicenivå på 90 % innebär t.ex. att en artikel för vilken lagret fylls på en 
gång per år endast utsätts för brist vart 10: e år medan en artikel för vilken 
lagret fylls på 20 ggr per år utsätts för brist 2 ggr per år. Vid användning av 
detta servicenivåmått bör därför de högrörliga artiklarna med korta lagercykler 
ges högre servicenivå än de lågrörliga11.  
 
3.4.2 Efterfrågefördelningar 
För att kunna dimensionera ett säkerhetslager med utgångspunkt från önskad 
servicenivå krävs information om hur efterfrågan varierar under ledtiden, dvs. 
under tiden från order till leverans. Sådana efterfrågevariationer beskrivs med 
                                                 
11 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s.120 - 122  
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hjälp av fördelningsfunktioner. Den vanligast använda fördelningsfunktionen 
för att beskriva efterfrågan är normalfördelningsfunktionen. En 
normalfördelning definieras med ett medelvärde (x) och en standardavvikelse 
(σ) och betecknas N (x,σ). Det är en symetrisk funktion där 68,27 % av alla 
efterfrågevärden ligger inom ± 1 standardavvikelser från medelvärdet, 95,45 
% inom ± 2 standardavvikelser från medelvärdet och 99,73 % inom ± 3 
standardavvikelser från medelvärdet. För en normalfördelning är 
sannolikheten lika stor att efterfrågan skall hamna högre som lägre än 
medelvärdet. Eftersom en normalfördelning är definierad av dess medelvärde 
och standardavvikelse kan den användas för dimensionering av säkerhetslager 
genom att från efterfrågestatistik beräkna efterfrågans medelvärde per period 
och standardavvikelse under ledtiden. 
 
I allmänhet är det inte endast efterfrågan per period som varierar utan även 
ledtiden kan variera från gång till gång. Under sådana omständigheter måste 
beräkning av standardavvikelse kompletteras på följande sätt; om efterfrågan 
är normalfördelad med medelvärdet D och standardavvikelsen σD samt 
ledtiden normalfördelad med medelvärdet LT och standardavvikelsen σLT 
kommer efterfrågan under ledtiden också vara normalfördelad med ett 
medelvärde som är lika med D gånger LT och en standardavvikelse som kan 
beräknas på följande sätt: 
 
σDDLT = 222 ** DLT LTD σσ +
 
I situationer med små ledtidsvariationer kan den totala standardavvikelsen för 
efterfrågan under ledtiden approximativt fås med följande formel: 
 
σDDLT = *Dσ LT  
 
D = efterfrågan per period 
σLT =ledtidens standardavvikelse per period 
σD = efterfrågans standardavvikelse per period 
LT = ledtiden i perioder för att fylla på lagret12
 
                                                 
12 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 474 -475 
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3.4.3 Säkerhetslager baserat på SERV1 
Servicenivån SERV 1 definieras som sannolikheten att kunna leverera direkt 
ifrån lager under en lagercykel. För att uppnå denna servicenivå måste det 
finnas så mycket i lager, att när en ny order läggs ut, motsvarar detta 
medelefterfrågan under ledtiden plus det antal standardavvikelser som 
motsvarar sannolikheten att efterfrågan blir mindre än denna kvantitet. (Se 
nedan figur) 
Fr
ek
ve
ns
Efterfrågan under ledtiden
Medelefterfrågan under ledtiden Säkerhets
lager
Efterfråga 
som ej 
täcks
Yta som 
motsvarar 
sannolikheten 
för brist under 
lagercykeln
 
 Figur 3.4.3.1 Efterfrågefördelning och säkerhetslagerbehov
 
 
 
Enligt detta synsätt motsvarar säkerhetslagrets storlek standardavvikelsen för 
efterfrågan under ledtiden multiplicerat med den säkerhetsfaktor som 
motsvarar den accepterade sannolikheten för brist under en lagercykel. 
Formeln för beräkning av säkerhetslager med utgångspunkt ifrån servicenivå 
definierad enligt SERV 1 blir då följande: 
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SL = k*σ 
 
där 
    
k = säkerhetsfaktorn 
σ = efterfrågespridningen under ledtiden 
SL = säkerhetslagret 
 
Säkerhetsfaktorn för olika servicenivåer då efterfrågan är normalfördelad, fås 
ur nedan tabell13: 
Servicenivå i 
% 
Säkerhetsfak
tor 
50,00 0,00
75,00 0,67
80,00 0,84
85,00 1,04
90,00 1,28
95,00 1,65
98,00 2,05
99,00 2,33
99,50 2,57
99,99 4,00
 
Tabell 3.4.3.2 Servicenivåer och motsvarande säkerhetsfaktorer  
 
3.4.4 Åtgärder för att reducera säkerhetslagret 
Lager fyller i all verksamhet varierande behov som dock i alla situationer 
måste preciseras. Även om lager kan motiveras skapar det tidsfördröjningar. 
Därför bör alla lager noggrant balanseras alternativt elimineras. Detta gäller 
speciellt säkerhetslager som är uppbyggda utifrån olika osäkerheter. Om man 
utgår ifrån formeln för säkerhetslager kan man precisera de parametrar som 
påverkar säkerhetslagrets storlek. Dessa är säkerhetsfaktorn (k = Z), ledtidens 
längd (LT), efterfrågans spridning (σD) och ledtidens spridning (σLT). Vi 
bortser från andra osäkerheter, som t ex saldoosäkerhet. 
 
Säkerhetsfaktorn (Z=k) – reduktion av servicenivån 
Denna parameter har sitt ursprung i relationen med kunderna, dvs. vilken 
servicenivå som skall gälla. Om kunderna kan acceptera en lägre nivå kommer 
säkerhetslagret att reduceras i motsvarande grad. Detta är dock ett problem 
                                                 
13 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 476-477 
 41
 
som inte kan lösas internt i företaget, utan företagets totala relation till 
kunderna måste beaktas. 
 
Ledtidens längd (LT) 
En lång ledtid ger en omfattande spridning av efterfrågan. Därför blir det 
naturligt att försöka minska den totala ledtiden. Detta är ett av de starkaste 
skälen till att det uppstår krav på en kraftig reduktion av transporttiderna vid 
alla inleveranser. 
 
Efterfrågans spridning (σD) 
Säkerhetslagret skall absorbera variationen i efterfrågan under ledtiden. Denna 
variation, spridning i efterfrågan, är skapad av kunderna. Det blir då viktigt att 
då reducera denna osäkerhet genom en kommunikation med kunderna. 
Spridningen kan reduceras antingen genom att kunderna åtar sig att minska 
variationen i sin efterfrågan eller att informera i mycket god tid om förväntade 
ändringar i efterfrågan. Detta för att leverantören ska ha en möjlighet att hinna 
ställa om sin normala produktion utan att använda sig av ett säkerhetslager. 
Detta understryker vikten av den ökande fokuseringen som många 
leverantörer har gentemot en ökad informationsfångst, för att få exakt kunskap 
om efterfrågan och således reducera osäkerheten. 
 
Ledtidens spridning (σLT) 
Många företag i dag kräver en högre precision av tidpunkten för 
inleveranserna. Orsaken till detta är att företag vid en rättidig leverans 
upplever att ledtidens spridning har eliminerats. Med basis av detta kan 
säkerhetslagret på inleveranssidan helt elimineras och råvarorna kan gå direkt 
in till produktion. Det är viktigt att påpeka att för tidiga leveranser kräver 
vänteplatser, ”säkerhetslager” i form av t ex extra pallplatser. 14  
 
 
3.5 Lagerreduktion med bibehållen servicegrad 
Genom att minska antalet lager och ersätta en stor del av de 
marknadsorienterade lagren med sofistikerade nationella och internationella 
speditions- och transportupplägg, minimerar man antalet hanteringar i den 
fysiska distributionskedjan. Detta innebär att den totala distributionskostnaden 
minskar. Färre lagerplatser ger även mindre kapitalbindning. Färre lagerplatser 
ger en minskad lagervolym enligt följande tabell: 
                                                 
14 Lumsden, K. (1998), s. 264 -267 
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Från antal lager Till antal lager Reduktion 
(%) 
2 1 29 
4 1 50 
5 1 55 
4 2 29 
5 2 38 
 
Tabell 3.5 Reduktion av lager 
 
Enligt Maister och Zinn innebär en minskning av antalet lager, där en vara är 
lagrad från N till M lagerpunkter, en reducering av lagervolymen enligt 
följande formel: 
 
Reduceringen = 1 - NM , där N = befintligt antal lagerpunkter och M = antalet 
lagerpunkter efter reducering. 
 
Vi antar att vi har fem lagerpunkter och att vi minskar med ett lagerställe så att 
vi får fyra lagerpunkter. Vi får då N = 5 och M = 4 
Reduceringen blir: 
 
1 - 54 = 0,11 = 11 %, vilket innebär en reducering av lagervolymen med 11 %. 
 
Denna formel gäller under nedanstående förutsättningar: 
 
För omsättningslager 
 
• Lagren kontrolleras av EOQ som bygger på Wilsonformeln 
• Alla lager, både före och efter centralisering, har samma fasta kostnader 
per order 
• Alla lager, både före och efter centralisering, tillämpar samma 
lagerhållningskostnad per enhet 
• Den totala efterfrågan, både före och efter centralisering, är konstant 
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För säkerhetslager 
 
• Säkerhetslagren baseras på en konstant multipel av standardavvikelsen 
på efterfrågan och samtliga lagerpunkter har samma multipel för 
beräkning av säkerhetslagret. 
• Efterfrågan för varje lagerpunkt vid decentraliserad lagerhållning är inte 
korrelerade med varandra.  
 
 
Färre lagerplatser/lagerlokaliseringar förutsätter: 
 
• Välutvecklad inköps- och lagerstyrning  
• Effektiva leveransbevaknings- och/eller produktionsplaneringssystem 
• Ett för respektive sortimentsgrupp väl anpassat beslut angående ledtid 
och servicegrad 
 
Färre lagerplatser förutsätter också tillförlitliga transportupplägg, inte alltid 
snabbare transporter, för att inom given ledtid ge en oförändrad service. 
Återgärderna innebär däremot inte att transport- och speditionskostnader ökar 
i den utsträckning som man inom många företagsledningar befarar. Ibland kan 
till och med transport- och speditionskostnaderna reduceras, främst pga. att 
antalet expressorder vid lagerbrist minskar. I de flesta fall ökas servicegraden 
också vid reducering av antal lager15. 
                                                 
15 Abrahamsson, M (1999), kap. 2.1 s. 25 -26 
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3.6 Partiformering 
3.6.1 Efterfrågan 
Mängden av det material eller antalet av de produkter (m) som skall förflyttas 
från en punkt till en annan styrs av den bakomliggande efterfrågan. Detta 
gäller såväl ifrån en lagerpunkt, via ett antal tillverkande operationer, till en ny 
lagerpunkt som mellan olika företag, t ex. från en leverantör till en kund. 
Denna efterfrågan kan av olika skäl vara mycket varierande. Materialet och 
produkterna skall på ett fördefinierat sätt passera igenom ett nätverk. För att få 
nätverket (transporterna eller operationerna) att fungera så effektivt som 
möjligt stoppas och styckas flödet på olika sätt i ett antal partier av konstant 
eller varierande storlek (Q). Dessa partier förflyttar sig sammanhållna genom 
hela nätverket, delar av det eller enbart genom en enda länk. Denna 
gruppering av artiklar benämns partiformeringen. 
 
Hur mycket material eller produkter (m) som efterfrågas och som skall 
förflyttas måste vara förutbestämt, antingen via en prognos eller via något 
annat krav. Flertalet efterfrågestrukturer i industriella processer är i någon 
mening kända. Det är här lämpligt att skilja på härledd efterfrågan och på icke 
härledd efterfrågan. 
 
I tillverkande industri är det vanligt att varje detalj som tillverkas är 
underdetalj till en annan produkt, dvs. den ingår i en slutprodukt. Efterfrågan 
på slutprodukten definierar därmed behovet av underdetaljen. Detta betyder att 
behovet av underdetaljen, den härledda detaljen, direkt bestäms av hur många 
som totalt behövs för att producera slutdetaljerna, de icke härledda detaljerna. 
Således behövs ingen särskild prognos för underdetaljen, eftersom prognosen 
görs på slutprodukten. Antalet underdetaljer som behövs är en direkt funktion 
av antalet slutprodukter oberoende av hur detta antal är fastställt. Denna typ av 
härledd efterfrågan är vanlig internt inom företagen vid t.ex. monteringen. 
 
När en kund beordrar en slutprodukt är orderns storlek inte beroende av någon 
överordnad produkt. Detta är det normala typfallet av en icke härledd 
efterfrågan. I detta fall måste kundens efterfrågan fastställas på något sätt, men 
då enbart direkt kopplat till kundens behov. Den icke härledda efterfrågan 
måste tas fram genom prognoser, marknadsundersökningar eller med liknande 
metoder. Efterfrågan brukar vid icke härledda detaljer ofta bestämmas med 
prognoser och uttrycks som ett medelvärde över en viss tidsperiod. En 
prognos kan naturligtvis också, utöver den rena beskrivningen av efterfrågan, 
peka på eller vara resultat av yttre periodisk, förutsägbara variationer som t.ex. 
säsongsvariationer och trender16. 
                                                 
16 Lumsden, K. (1998), s. 281 - 283  
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 3.6.2 Ekonomisk orderkvantitet 
Vid bestämning av ett partis storlek (Q) kan man använda ett optimerande 
villkor baserat på ekonomiska krav. Kvadratrotsformeln eller Wilsonformeln, 
beaktar två kostnader som ställs mot varandra; ordersärkostnaden och 
lagerhållningssärkostnaden. Mer utvecklade sätt att bestämma storleken av ett 
parti, bygger nästan alltid på vidareutvecklingar av denna formel.  
 
Ett antal förutsättningar finns och antaganden måste göras för att kunna teckna 
de olika kostnadselementen. Utifrån dessa försöker man bestämma den 
orderkvantitet som minimerar summan av lagerhållningssärkostnaden och 
ordersärkostnaden.  
 
 
Formeln för beräkningen lyder: 
 
 EOK = CI
SD
*
**2
 
 
 och bygger på följande antagande: 
 
• Efterfrågan per tidsenhet (D) är konstant och känd, dvs. för överskådlig 
tid kommer ett känt antal produkter att förbrukas per tidsenhet 
• Ledtiden för lagerpåfyllning är känd och konstant 
• Lagret fylls på momentant med hela orderkvantiteten vid inleverans 
• Ordersärkostnaden per ordertillfälle (S) är konstant och känd och den är 
oberoende av orderkvantiteten 
• Lagerhållningssärkostnaden, räntan (I), per enhet och tidsenhet är 
konstant och känd och är oberoende av orderkvantiteten 
• Priset eller kostnaden för den beordrade artikeln (C) är konstant och 
känt samt oberoende av orderkvantitet och 
inköpstillfälle/tillverkningstillfälle 
• Ingen brist får förekomma, dvs. det måste alltid finnas produkter i lager 
för att möta efterfrågan17 
 
                                                                                                                                                     
 
17 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 452 och Lumsden, K. (1998), s. 283 
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 Figur 3.6.2 Partiformeringens kostnadsmodell
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3.7 Lagerhållningssärkostnad 
Med lagerhållningssärkostnad avses de kostnader som hänger samman med 
och uppstår genom att artiklar hålls i lager. Det är frågan om orsaksbetingade 
kostnader och därmed särkostnader, dvs. de förändras om lagernivåerna ändras 
och de bortfaller om lagerhållningen upphör. I allmänhet är 
lagerhållningssärkostnaderna till viss del rörliga och till viss del fasta. 
Parametern lagerhållningssärkostnad används vid partiformering för 
bestämning av ekonomisk orderstorlek för lagerförda artiklar. Nedan listas 
olika typer av kostnader som kan uppstå till en följd av lagerhållning av 
artiklar: 
 
• Kapitalkostnader (främst rörliga kostnader) 
• Lokalkostnader (främst fasta kostnader) 
• Kostnader för hyllor, ställage etc. (främst fasta kostnader) 
• Kostnader för hanteringsutrustning (främst fasta kostnader) 
• Hanteringskostnader (främst fasta kostnader) 
• Försäkringskostnader (främst rörliga kostnader) 
• Kostnader för värdeminskning (främst rörliga kostnader) 
• Kassationskostnader (främst rörliga kostnader) 
• Kostnader för svinn (främst rörliga kostnader) 
• Inventeringskostnader (främst rörliga kostnader) 
• Administrativa kostnader (främst fasta kostnader) 
• Databehandlingskostnader (främst fasta kostnader) 
• Personalledningskostnader (främst fasta kostnader) 
 
Kapitalkostnaderna för ett lager utgörs av den kalkylmässiga ränta (I) för det 
kapital som är bundet i lager. Det är därmed en rörlig kostnad som ökar linjärt 
med kapitalbindningens storlek. Oftast behandlas den som en policy-variabel 
som fastställs av företagsledningen18. 
 
 
3.8 Ordersärkostnad 
Med ordersärkostnad menas alla de särkostnader som är förknippade med att 
genomföra en orderprocess för anskaffning från extern leverantör, alternativt 
ifrån den egna tillverkningen. Att det är frågan om särkostnader innebär att det 
endast uppkommer i den utsträckning orderprocesser genomförs. De 
aktiviteter som vanligtvis är förknippade med att genomföra ett inköp är enligt 
listan nedan. 
                                                 
18 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 119 
 48
 
Kostnader som förorsakas av aktiviteterna ska inkluderas vid beräkning eller 
uppskattning av en artikels ordersärkostnader i samband med anskaffning från 
extern leverantör. De är främst av typen personalkostnader, 
databehandlingskostnader samt transport och hanteringskostnader: 
 
• Offertförfrågan    
• Leverantörsförhandling 
• Val av leverantör   
Dessa är samkostnader för många order 
från samma leverantör och av samma 
artikel 
• Inköpsanmodan/orderförslag 
• Inköpsorderhantering 
• Leveransbevakning 
• Andra leverantörskontakter (till viss del fast kostnad) 
• Externa transporter 
• Godsmottagning 
• Ankomstkontroll 
• Inläggning i lager 
• Inleveransrapportering 
• Interna transporter 
• Fakturakontroll 
• Betalning19 
 
 
3.9 Indirekt partiformering 
Partiformeringen är en process där materialflödet (m) till en operation enligt 
vissa fastställda regler omformas till ett flöde av ett antal på varandra följande 
partier (Qn). Detta gäller  
oberoende av materialflödets utseende och form. Storleken av dessa partier 
bestäms av metoderna för partiformering. Dessa bygger på ett antal 
förutsättningar och antaganden om de i metoderna ingående parametrarna. 
Partistorleken kan emellertid på olika sätt styras och manipuleras av ett antal 
krav och hänsynstaganden, tillståndsparametrar (um), som har sitt ursprung i 
de trender som kan identifieras inom logistiken. 
 
Det är nödvändigt att klarlägga den påverkan som dessa tillståndsparametrar, 
dvs. krav och hänsynstaganden, har på partiformeringen. I många fall är det 
här viktigare att påvisa inverkan och betydelsen av dem än att exakt fastlägga 
deras kvantitativa storlek20. 
 
                                                 
19 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 115 -116 
20 Lumsden, K. (1998), s. 346 
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3.9.1 Tillståndsparameter 1: Flödesmetoder  
Sättet att styra flödet av partier genom tillverkningen, distributionen eller en 
kombination av dessa kan ha olika utgångspunkter. Kärnan i ett system att 
styra flödet (Material- och ProduktionsStyrning - MPS) bygger normalt på 
nettobehovsplanering eller Material Requirements Planning - MRP. Detta är 
ett centraliserat system för att styra flödet, samtliga artiklar i de olika 
processerna och i samtliga lagerpunkter. Systemet används i många företag 
och speciellt då i företag som monterar slutprodukter bestående av många 
komponenter. MRP är här en central metod för framtagning av detaljerade 
materialbehovsplaner. En annan tillämpning av nettobehovsplanering är uttag 
och beställning av lågfrekventa komponenter. För att slutprodukterna skall bli 
färdiga i förutbestämd tid måste de lågfrekventa komponenterna levereras 
direkt till behovspunkten i rätt tid och inte ligga i lager lång tid innan. Genom 
nettobehovsplaneringen ges därför information om när och var komponenterna 
behövs.21
 
 
Nettobehovsplanering/Material Requirements Planning (MRP) 
Utifrån prognostiserade behov görs ofta en produktionsplan för varje 
slutartikel. I planen bestäms kvantiteter och tidpunkter för utleverans av de 
berörda artiklarna. Produkternas strukturuppbyggnad och inrapporterade 
ledtider används sedan till att beräkna behovskvantiteter och behovstidpunkter 
för halvfabrikat och komponenter. Det totala behovet ”nettas” mot tillgänglig 
kvantitet i lager och planerade order för inleverans. Beräkningarna startar med 
artiklar på högsta strukturnivå och utförs sedan en nivå i taget ned till lägsta 
strukturnivå (= köpartiklar). Den lägsta nivå en artikel ingår i bestämmer vid 
vilken strukturnivå artikeln tas med i nettobehovsberäkningen. 
 
Nettobehovsplaneringen är lämplig framförallt ifall behoven av artiklarna är 
beroende av varandra och är möjligt då: 
 
• Ett tillverkningsprogram/produktionsplan för slutprodukterna 
uppdateras rullande 
• Det finns ett strukturregister som specificerar vilka artiklar som ingår i 
överordnade artiklar 
• Rekommenderad lagernivå för samtliga artiklar finns tillgängliga i ett 
register 
• Ledtider för samtliga egentillverkade artiklar och köpartiklar är kända 
och tillgängliga i ett register22 
 
                                                 
21 Lumsden, K. (1998), s. 363 
22 Segerstedt, A. (1999), s. 58-59 
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Material- och produktionsstyrningssystem (MPS) 
Begreppet består av två delar som vardera kan definieras på följande sätt: 
 
• Materialstyrning, avseende planering, kontroll och uppföljning av 
materialflödena från leverantör till kund 
• Produktionsstyrning, avseende planering, kontroll och uppföljning av 
resursanvändning för produktion 
 
Materialstyrning knyter an till materialflödesaspekten och produktionsstyrning 
till resursflödesaspekten. Eftersom dessa två processer i ett tillverkande 
företag är intimt förknippade med varandra, är de oftast sammankopplade till 
ett gemensamt begrepp kallat MPS23.  
 
MPS hjälper till med administrativa uppgifter så som att; kontrollera att det 
produceras de produkter som kunderna har beställt eller förväntas beställa, att 
det beställs hem komponenter som behövs och att kunderna erhåller 
produkterna vid utsatt tidpunkt. MPS-funktion innefattar även att: 
 
• Göra en tillverkningsplan från en prognostiserad försäljning 
• Ge svar på frågor om leveranstider för begärda produkter eller tjänster 
• Beräkna det kapacitetsbehov som planerad produktion ger upphov till 
• Ge prognoser till leverantörer gällande framtida planerade inköp 
• Ge signal till att nu måste en viss tillverkning eller inköpsorder 
registreras 
• Beräkna ekonomiska orderkvantiteter för tillverkning och inköp 
• Hålla ordning på aktuella lagersaldon 
• Skapa arbetsorderhandlingar så att önskat jobb kan utföras i 
produktionsanläggningen 
• Se till att tillverkningsorder verkligen ”släpps” och startar, samt att 
bevaka att de färdigställs 
• Se till att leverantören håller sina leveranstider 
 
 
                                                 
23 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 18 
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En effektiv och ändamålsenlig material- och produktionsstyrning leder till: 
 
• Korta leveranstider 
• Hög säkerhet i givna leveranstider 
• Låg kapitalbindning i varulager och produkter i arbete 
• Hög utnyttjning av kapital investerat i maskiner, anläggningar och 
personal 
• Låga administrationskostnader24 
 
3.9.2 Tillståndsparameter 2: Prisreduktion - kvantitetsrabatter 
Ett partis storlek bestäms ofta utifrån de ekonomiska kraven. Krav av storlekar 
från leverantör eller transportör räknas inte in i denna bestämning. En 
leverantör kan dock t ex ha egna ekonomiska partistorlekar utformade utifrån 
interna förhållanden eller förpackningar som denna inte gärna vill bryta. 
 
En anpassning av partiets storlek till transportörens förhållanden är relativt 
vanligt. Kraven kan här vara att kunna fylla en hel lastbärare (t ex pall eller 
container) för att minska hanteringsarbetet. 
 
När leverantören ser en ekonomisk fördel av att avvika från, den från kund 
beordrade, EOQ, kan en kvantitetsrabatt för kunden istället ändra 
förutsättningarna. Kunden måste nu omvärdera om det är en ekonomisk fördel 
att acceptera rabatterbjudandet från leverantören och avvika från tidigare 
bestämd orderkvantitet. Vid beräkning av EOQ med hänsyn till leverantörens 
krav, gäller det alltså att kvantifiera den nytta som leverantören har av att 
avvika från den beordrade partistorleken (EOQ). Denna nytta måste sedan den 
som bestämt partiets storlek ta in i sina nya kalkyler.25  
 
3.9.3 Tillståndsparameter 3: Styrning av partistorlekar 
Partiernas storlek styrs primärt av de metoder för partiformering som används. 
Dessa finns för att ta hänsyn till olika förhållanden som råder, t ex tillåten 
brist, härledda behov mm. Partiets storlek kommer dock att ha ett avgörande 
inflytande på genomloppstiden för produktionen och distributionen. Det finns 
alltså en önskan att minska dessa kvantiteter (EOK) för att på ett effektivt sätt 
möjliggöra kundorderstyrd produktion. I ytterlighetsfallet finns en önskan om 
att alltid ha partiets storlek exakt anpassad till kundens order och att leverera 
partier med bara en artikel: 
 
                                                 
24 Segerstedt, A. (1999), s. 10 - 11 
25 Lumsden, K. (1998), s. 371 
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EOK = CI
SD
*
**2
= 1 
 
För att skapa en minskning av EOK måste det ske en förändring i de ingående 
parametrarna. Av dessa är några fastställda av förhållanden utanför företagets 
kontroll. Efterfrågan (D) är en parameter som helt relateras till kundernas syn 
på företaget, produkten och det egna behovet. Denna parameter går alltså inte 
att påverka. Företag kan dock förbättra sin vetskap om kunders efterfrågan 
genom bättre prognoser. Detta leder till en minimering av kostnader och en 
hög kundservice. Genom användning av en Demand Management funktion 
kan man samla in kundinformation och följa denna från order till leverans. 
Demand Management är en viktig länk mellan huvudplanering och kunder 
eftersom den har ett högt fokus på efterfrågan och dess konsekvenser vid 
efterfrågeplanering och efterfrågestyrning.26
 
Varans värde är beroende av hur produktionen genomförs alternativt det 
inköpspris som avtalats. Inte heller denna parameter kan förändras vid 
partiformeringen. 
 
Det finns en parameter som dock erbjuder ett sätt att styra och minska 
partiernas storlek. En minskning av ordersärkostnaden (S) kan skapas internt i 
företaget genom att förändra de förhållanden som är kopplade till att starta 
eller beordra ett parti, vilket kallas processorientering. 
 
Processorientering 
Ett effektivt sätt att minska partistorleken är att reducera de kostnader och 
aktiviteter (S) som hör till en order. Vid denna reduktion kommer även den 
totala kostnaden för pariformeringen att minska samt att partierna blir mindre. 
Ordersärkostnaden vid produktionen kan t ex vara kostnader som uppstår när 
nya verktyg ska hämtas till maskinen från ett verktygsförråd och kostnaden för 
den tid som maskinen måste stå stilla för att fysiskt byta, till en för partiet, 
lämplig verktygsuppsättning i maskinen. Med detta som utgångspunkt finns 
det olika sätt att reducera ordersärkostnaden. Hämtning av verktyg kan göras 
medan maskinen arbetar med det parti som ska bli klart innan det aktuella. Att 
reducera maskinstillestånd kräver kraftigare åtgärder men ger också större 
förändringar.27
 
                                                 
26 http://www.businessexcellence.nu/Nyhetsbrev4.htm, 2005-06-17 
27 Lumsden, K. (1998), s. 377-379 
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3.9.4 Tillståndsparameter 4: Efterfrågans anpassning till 
partiformeringen 
De olika metoderna för partiformering bygger på att efterfrågan är preciserad, 
konstant eller varierad innan optimeringen genomförs. I vissa fall kan dock 
efterfrågan komma att påverkas av partiformeringen, dvs. efterfrågan (D) blir 
beroende av partiets storlek.  
 
Vid en generell partiformering förutsätts att efterfrågan (D) är konstant. Den 
första tiden efter det att ett parti har levererats in till lager är antalet artiklar i 
lagret stort. Detta innebär att förmågan att leverera till kund, dvs. servicenivån, 
är hög. I slutet av perioden mellan två inleveranser är däremot antalet artiklar 
lågt och då är förmågan att leverera till kund, dvs. servicenivån, lägre än i 
början av perioden. 
 
I många fall utnyttjar kunderna denna variation i servicenivå. Kunderna 
förskjuter därför, där det är möjligt, delar av efterfrågan från tider med låg 
servicenivå till tider med hög. Detta innebär att lagernivåerna ej antar de 
värden som i förväg var förutsedda och som då låg till grund för EOK: n. 
Detta förutsätter dock att kunderna har god insyn i leverantörernas 
planeringssystem. Lagren kommer att sjunka snabbt i början av perioden, för 
att vid slutet av denna vara låg. Detta gör att kostnaden för lagerhållningen 
sjunker, varvid en ny optimering skulle ha gett större optimala partier. Det är 
svårt att förändra eller förhindra detta beteende hos kunder, då en hög 
servicenivå på inleveranserna ligger helt i linje med deras önskemål. Ett sätt 
att komma till rätta med denna anpassning av orderingången mot tider med 
höga lagernivåer, är att oberoende av denna nivå alltid ha förutsättningar att 
acceptera alla order oberoende av tidpunkt och storlek, dvs. korrigera 
problemet med att ha stora säkerhetslager.28
 
                                                 
28 Lumsden, K. (1998), s. 380-382 
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3.10 ABC-analys 
En vanlig metod i materialadministrativa sammanhang, för att balansera 
lagernivåer och efterfrågan eller lagringskostnad och leverensservicenivå, är 
en volymvärdesanalys i form av en s.k. ABC-analys. Denna analys har sin 
utgångspunkt i 80/20-regeln, dvs. att 80% av företagets produkter står för 20% 
av omsättningen, eller 20 % av företagets maskiner står för 80% av 
reparationskostnaderna, osv. Generellt kan man säga att en stor del av 
omsättningen kommer från en liten del av antalet produkter och att en liten del 
av maskinerna står för en stor del av den totala reparationskostnaden. 
 
ABC-analysen innebär att man delar upp företagets produkter i olika klasser 
(A, B eller C) beroende på i vilken utsträckning de svarar för företagets 
omsättning. Klassificeringen i A, B och C görs sedan så att kanske 5-20% av 
artiklarna med högst volymvärde A-klassas,  
20-50 % av artiklarna med näst högst volymvärde B-klassas och de sista ca 50 
% av antalet artiklar med lägst volymvärde C-klassas. I grafen nedan ser man 
tydligt att fast A-artiklarna är så få, så står de för en stor del av företagets 
totala omsättning. Därför är dessa artiklar speciellt viktiga ur t ex 
leveransservicesynpunkt. Dessa artiklar bör också kunna bära kostnader för 
både hög servicegrad och kort leveranstid. 
 
 
 
A B C
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g
Antal artiklar  
Figur 3.10 Uppdelning av artiklar i en ABC-graf 
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ABC-analysen är en av de mest använda metoderna och har antagligen betydd 
mycket för belysningen och begränsningen av färdigvarulager m.m. i svensk 
industri. Metoden har dock sina begränsningar. Analysen ger en 
ögonblicksbild av en given situation och tar t ex inte hänsyn till produkter som 
ligger i första fasen i produktlivscykeln och därmed håller på att utvecklas mot 
A-artiklar. Man kan också förlora försäljning av en A-produkt genom att en 
kompletterande C-produkt har alltför låg leveransservice. En säkerhetsdetalj 
kan klassas som en C-produkt av företaget, en detalj som kunden självklart 
anser att man ska kunna leverera omedelbart. 
 
En ABC-analys kan inte bara baseras på volymvärdet, utan kan även tillämpas 
på en rad andra parametrar: 
 
• Lönsamhet per artikel 
• Lönsamhet per kund 
• Lönsamhet per ledtid 
• Klassificering av leverantörer, dvs. man kan införa tätare samarbete 
med A-leverantörer medan affärer med C-leverantörer sköts med hjälp 
av enklare metoder. 
• Välja fysisk placering av lagerförda artiklar efter en ABC-analys 
baserad på plockfrekvens29 
 
                                                 
29 Segerstedt, A. (1999), s. 90-92 och Lumsden, K. (1998), s.387 
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3.11 Inköp 
Syftet med materialanskaffning är att verkställa anskaffning motsvarande de 
behov av inköpsartiklar som identifierats på den överliggande 
materialplaneringsnivån. Ett sådant behov kan t.ex. utgöras av ett behov att 
fylla på ett lager, ett direkt behov av utgångsmaterial från en 
tillverkningsorder, eller ett behov som härstammar från en erhållen kundorder. 
Oberoende av var ifrån behovet härstammar måste det på något sätt 
tillfredställas via en inköpsorder och leverans erhållas från en leverantör. 
Materialanskaffningsprocessens uppgift är att sörja för att behovet av 
köpartiklar tillfredställs på ett effektivt sätt. Inköpets samband med övriga 
funktioner åskådliggörs i nedanstående figur: 
 
 
Prognostisering
Kundorder
Materialanskaffning
Långsiktig 
produktionsplanering Resursplanering
Produktionsplanering Grov kapacitetsplanering
Materialplanering Kapacitetsbehovsplanering
Körplanering Styrning av orderutsläpp
Sälj och 
verksamhets-
planering
Huvudplanering
Orderplanering
Verkstadsplanering
 Figur 3.11.A  Inköpets koppling till övriga planeringsfunktioner 
 
 
Utformningen av materialanskaffningsprocessen varierar beroende på vilken 
typ av artikel det handlar om, hur leverantörsrelationerna är utformade och 
vilka IT stöd som finns tillgängliga. Den påverkas också av om leverantören 
tillverkar aktuell artikel mot lager eller mot plan, eller om den monteras, 
tillverkas, eller konstrueras mot kundorder. Oberoende av vilka unika 
förutsättningar som föreligger och hur anskaffningsfunktionen är organiserad 
innehåller emellertid materialanskaffningsprocessen alltid vissa generellt 
använda aktiviteter enligt figuren nedan: 
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Materialbehov
Inköpsanmodan
Upphandling
Inköpsorder
Leveransbevakning
Leveransmottagning Leveransavisering
Orderbekräftelse
Svar på förfrågan
Offertförfrågan /offert
Leverans
 
 
 
 
 Figur 3.11.B  Den generella inköpsprocessen
 
 
 
Materialbehov och inköpsanmodan 
Det är alltid ett framtida förväntat materialbehov som orsakar 
materialanskaffning. Detta behov identifieras på de överordnade 
planeringsnivåerna genom att planerade order eller s.k. orderförslag genereras. 
Det kan exempelvis ske ifrån ett materialbehovsplaneringssystem, från ett 
beställningspunktssystem eller via ett frigjort Kanbankort. 
 
Ett orderförslag och en inköpsrekvisition utgör en anmodan till 
inköpsfunktionen att lägga ut en motsvarande inköpsorder eller beställning till 
en leverantör. Inköpsanmodan är alltså det dokument eller den signal till 
anskaffning som ger inköpsfunktionen i uppdrag att skapa en inköpsorder och 
verkställa inköp. 
 
Upphandling 
Om inköpsanmodan gäller en artikel där man ej har någon tidigare upparbetad 
relation med en leverantör, måste man göra förfrågningar till potentiella 
leverantörer och använda sig av offerter. Syftet med en offertförfrågan är att 
kunna jämföra olika leverantörer gällande de faktorer som påverkar den totala 
kostnaden, kvaliteten och leveranssäkerheten för det inköpta materialet.  
 
Ofta är dock inköpen av enklare karaktär och kräver inte någon fullständig 
offertprocess. Detta gäller främst köp av standardartiklar i mindre kvantiteter 
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och av engångskaraktär. Vid inköp av komplexa artiklar krävs att en tydlig 
kravspecifikation tas fram och att en mer omfattande offertbehandling görs. 
Detta är också fallet om upphandlingen gäller stora belopp och återkommande 
leveranser av stora volymer under lång tid framöver. 
 
En upphandlingsaktivitet är även att skapa avtal med vald leverantör. Dessa 
avtal kan gälla produktprestanda, kvalitetsnivåer, kvantiteter och 
leveransvillkor. Leveransvillkoren kan innebära vid vilka tidpunkter varan ska 
levereras, leveranstid, vart varan ska levereras, vem som betalar frakten, hur 
länge säljaren ansvarar för varan, eller när köparen tar över ansvaret för varan. 
Om de båda parterna inte kommit överens om leveransvillkor, används 
vanligtvis grundregeln ”fritt säljarens fabrik eller lager”. Detta innebär att 
säljaren vid en avtalad tidpunkt ställer varan till köparens förfogande vid sin 
egen fabrik eller lager. Köparen står alltså för transportkostnaden och 
transportrisken. Om en leverantörsrelation är etablerad är det ofta inte 
nödvändigt att genomföra något offertförfarande eller annan typ av 
upphandlingsprocess. En inköpsanmodan kan då direkt omvandlas till en 
inköpsorder. 
 
Inköpsorder  
Inköpsorder är det dokument som auktoriserar leverantören att leverera. Den 
definierar typ av artikel, kvantiteten, samt pris på artikeln. Leveransvillkoren 
definieras även i inköpsordern. 
 
Orderbekräftelse 
För att säkerställa att villkoren för en inköpsorder godkänts av leverantören är 
det vanligt att den orderbekräftas. Detta innebär att leverantören bekräftar att 
ordern tagits emot och att bland annat kvantiteter och leveranstider 
accepterats. 
 
Leveransbevakning 
Leveransbevakning innebär att man säkerställer att leveransen sker vid 
överenskommen tidpunkt. Det innebär att information skickas till leverantören 
om när leveransen förväntas ske enligt överenskommelsen. En försenad 
leverans kan t ex leda till produktionsstörningar, utebliven försäljning och 
missnöjda kunder. En för tidig leverans kan leda till onödig kapitalbindning 
och kräver onödigt lagerutrymme. 
 
Leveransavisering 
I vissa fall väljer leverantören att informera kunden om att leverans är på 
gång. Detta görs genom att skicka en leveransavisering. Syftet med denna är 
att förvarna om att en leverans är på gång så att godsmottagning och 
kvalitetskontroll kan förberedas. 
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Leveransmottagning 
Leveransmottagning och ankomstkontroll innebär att godset tas emot och 
kontrolleras för att säkerställa att leveransen är korrekt och stämmer överens 
med motsvarande order. Kontrollen kan omfatta avsyning om varan har yttre 
skador, kvantitetskontroll och kvalitetskontroll.30
  
3.11.1 Diversifierat artikelinköp  
En hög omsättningshastighet på ett företags hela sortiment visar att funktionen 
inköp och logistik ej är kostnadseffektiva. Det är ur inköpssynpunkt viktigt att 
särskilja artiklar med lågt respektive högt årligt försäljnings- eller 
inköpsvärde. Det är inte alltid lönsamt att köpa alla artiklar enligt Just In Time 
filosofin. Ett mer ekonomiskt sätt är att dela upp sortimentet enligt följande: 
 
För artiklar med lågt årligt försäljnings- eller inköpsvärde (ofta C-artiklar) 
gäller följande: 
 
• Bör köpas in sällan (förslagsvis två till fyra ggr. per år i större volymer) 
• Säkerhetslagret bör dimensioneras med ungefärliga tumregler 
• Endast marginella inköpsresurser bör satsas på detta sortiment 
 
 
För artiklar med högt årligt försäljnings- eller inköpsvärde (ofta A- och B-
artiklar) gäller följande: 
 
• Dessa artiklar bör köpas in ofta; ca: två till tre ggr. per månad i mindre 
volymer 
• Säkerhetslagret bör i dessa fall dimensioneras med noggranna statistiska 
metoder utifrån krav på hög servicegrad 
• Merparten av företagets inköpsresurser bör läggas på detta sortiment 
 
Genom att gruppera olika artiklar på ovanstående sätt, uppnår man att såväl 
det totala lagervärdet som det totala antalet inköpstransaktioner hålls på lägsta 
möjliga nivå. Erfarenheten visar på att ett förbättrat inköpsbeteende kan 
reducera lagernivån i vissa företag med ca: 20 % samt antalet 
inköpstransaktioner med ända upp till 50 %. Det förbättrade inköpsbeteendet 
leder dessutom till följande: 
 
 
 
                                                 
30 Mattsson, S-A. Jonsson, P. (2003), s. 347-353 
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För artiklar med lågt årligt försäljnings- eller inköpsvärde  
 
• Lägre inköpspris 
• Färre kompletteringsinköp 
• Högre servicegrad på sortimentet 
 
För artiklar med högt årligt försäljnings- eller inköpsvärde 
 
• Ökade möjligheter till Just In Time-upplägg med reducering av ledtider 
och antalet leverantörer 
• Fasta relationer till vissa nyckelleverantörer31 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 
31 Dagens industri (1999), kap. 2.1, s. 23-24 
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3.12 SWOT-analys 
En SWOT-analys (Strengths, Weaknesses, Opportunities and Threats) är en 
metod för att sammanfatta och analysera en organisations styrkor, svagheter, 
möjligheter och hot på kort respektive lång sikt. På kort sikt är det ett utmärkt 
hjälpmedel för att se på dagsläget och kanske på mindre frågor. Vidare är det 
på lång sikt bra för den strategiska planeringen och de beslut och 
överväganden som måste göras.  
 
Målet är att identifiera organisationens möjligheter att anpassa sig till 
förändringarna utifrån dagens rådande förhållande, vilka styrkor och svagheter 
organisationen har och hur relevanta dessa är för framtiden. Analysen syftar 
till att identifiera var man bör spetsa/fördjupa organisationens kärnkompetens. 
Ett vanligt sätt att strukturera upp analysen är enligt följande modell32: 
 
 
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
Oppurtunities 
(Möjligheter) Threats (Hot)
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 
32 http://www.gefo.se/orddatabas/swot.htm
Figur 3.12  SWOT-analysmodell
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4. Empiri 
4.1 Division MF 
MF är ett fiktivt namn, valt av oss författare i samråd med Bona, för ett visst 
produktsortiment ur företagets produktflora. Orsaken till detta kan ses som en 
säkerhetsåtgärd mot konkurrenter och övriga intressenter.  
 
MF-divisionen är en av Bonas fyra divisioner och specialiserar sig på 
tillverkning av MF-lacker för parkettproducenter. Denna avdelning står för ca 
1/5 av den totala försäljningen och står för ungefär 1/3 av den totala 
inköpskostnaden.  
 
Tekniken för MF-lack består i att först ytbehandla parkettdelarna med lack, för 
att sedan låta det snabbtorka via en UV-behandling av MF. Denna metod gör 
att lacken härdar direkt, vilket i sin tur betyder effektivare och snabbare 
förpackning och leverans av produkten. Då MF-lack har en begränsning i 
livslängd på ca 3 månader, krävs snabba och precisionssäkra leveranser till 
parkettproducenterna, som finns över hela världen. Till sin hjälp har man 
därför byggt upp lager världen över för att täcka kunderna på bästa möjliga 
sätt. 
 
Division MF arbetar business to business (B2B) och eftersom kunderna har 
produktion utan mellanlager blir följderna av utebliven lack produktionsstopp. 
Som en följd av detta håller Bona högre säkerhetslager för MF-sortimentet än 
för andra jämförbara produkter inom företaget. Division MF konkurrerar med 
en handfull andra lacktillverkare på världsmarknaden. 
 
Marknaden 
MF-divisionens marknad finns över hela världen och är uppbyggd med 
utgångspunkt ifrån ett huvudkontor i Malmö, som täcker Nordeuropa. Under 
Malmökontoret finns fem kontor som är strategiskt utplacerade världen över 
enligt följande: 
 
• Centraleuropa, Österrike, Kontor i Salzburg  
• Sydeuropa, Spanien, Kontor i Madrid  
• Nordamerika, USA, Kontor i Denver  
• Sydamerika, Brasilien, Kontor i Cortiba,  
• Asien, Kontor i Singapore 
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Lagerverksamhet 
Leverans- och säkerhetslager används för att täcka de kunder i världen som 
Malmö-lagret inte når. Bona använder i vissa fall även VMI-system och 
konsignationslager. VMI (Vendor Managed Inventory) innebär att man 
använder sig av leverantörsstyrda lager för att tillsammans öka 
leveranssäkerheten och minska kostnaderna. Konsignationslager innebär att, i 
detta fall Bona, placerar sitt lager hos kunden för att minska ledtiderna. 
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MF-divisionerna har följande lager: 
 
• Lagret i Malmö täcker Skandinavien och norra Tyskland  
• Leverans- och säkerhetslagerna i Salzburg (konsignationslager hos 
återförsäljare) täcker Österrike, Tyskland, Tjeckien och Rumänien. 
De ska ses som lager som fylls på ifrån lagret i Malmö och nyttjas på så 
sätt vid eventuella produktionsstopp eller dylika problem. 
• Leverans- och säkerhetslagret i Madrid täcker Spanien, Frankrike, 
Italien och Grekland 
• Lagret i Charlott, North Carolina täcker USA: s inhemska marknad  
• I Sydamerika hyr man sitt säkerhets- och leveranslager av leverantören 
och är ett så kallat VMI- (Vendor Managed Inventory) samarbete 
mellan två företag. Säkerhetslager i Singapore, för att täcka Asien   
• Leveranslager i Shang Hai, som används till att täcka små kunder i 
Asien 
• 2-3 konsignationslager hos kund 
 
Transport 
Transport mellan Bona och kund kan ske ”Ex.work” eller ”DDP”. Ex.work 
innebär att kunden står för transporterna och DDP innebär att Bona står för 
godsfrakt till kunden. Merparten av gods som levereras från Bona sker DDP. 
Andelen transportkostnader står för 2 % av försäljningsvärdet. 
 
Inköp 
 
• I MF-lackernas kostnadsstruktur är råvarorna den helt dominerande 
delen (där tillkommer produktionskostnader, vilka är mindre än 5 %). 
Råvarorna köps in från dominerande leverantörer inom detta 
kemiområde. Råvarukostnaderna för MF-lacker är ca dubbelt så dyra 
som råvaror för Bonas övriga sortiment. Alla råvaror tillhandahålls 
DDP från leverantör. 
• Merparten av Bonas råvaror saknar leverantörsalternativ 
• Industrispackel, som ingår i MF: s produktflora, köps in via en svensk 
legotillverkare i Mellansverige och levereras DDP. 
• Kompletterande betser köps utifrån av en legotillverkare i södra Sverige 
och köps i 250 mg flaskor – 15 liters dunkar. Dessa levereras Ex.works. 
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Produkter 
De produkter som Bona erbjuder ska användas på trägolv för att ge klarhet, 
tålighet, slitstyrka etc. De vanligaste trägolven, som produkterna skapas för är 
ek, bok och lönn. 
Följande figur visar i vilken ordning som MF-produkterna används för att få 
fram ett  
MF-behandlat trägolv:  
 
 
2 * Topplack eller Olja
3 * Grundlack
Spackel
Primer + ev. Bets
Trä
 
 
Figur 4.1 Produkternas användningssyfte på träet 
 
 
Primer 
Primer är det första och viktigaste steget i systemet. Primern har goda 
vätningsegenskaper och mycket bra torkningsförmåga och vidhäftning vid 
träet. Orsaken till att man ”primar” är för att lacken ska fästa bättre. 
 
Spackel 
Bona erbjuder två olika spackel; spackel som ska slipas ner och spackel som 
är en del av grundlacken. Dess uppgift är att: 
 
• Fylla djupa porer och ojämnheter  
• Tåla väta 
• Ge en god klarhet 
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Grundlack 
Grundlacken appliceras innan topplacken för att bygga upp ytan och ge: 
 
• Strävhet för vidhäftningens skull  
• Ytan en tunn klar hinna 
• En bra förmåga till vidhäftning på spackel och topplacker 
• Varierande viskositet, då trä är ett levande material 
• God klarhet 
• Hög slittålighet 
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Topplack  
Topplacken är lacksystemets översta skikt. Den ger lackytan glans samt bidrar 
till motståndskraft mot repor och fläckar. Den bestämmer även ytans friktion 
och möjligheten att underhålla trägolvet med vattenbaserade lacker. Man har 
två topplacker i sortimentet; Anti scratch, som har väldigt hög reptålighet, och 
Normal topplack, som finns i olika glansgrader och viskositeter. 
 
Topplacken har egenskaper enligt följande: 
 
• Hög friktion och god vidhäftning vid överlackering av vattenburna 
lacker 
• Jämn yta  
• Varierande materingsgrader 
• Extremt god tålighet mot repor och kemikalier 
• Garanterad omlackeringsbarhet med rekommenderade Bona-produkter 
 
Olja 
Golv kan eventuellt även underhållas med olja. Bona har tagit fram oljor för 
MF-produktion och dessa ger följande egenskaper: 
 
• Mera naturligt träutseende 
• Vackrare infärgning 
 
Bets 
Betsning är en slags färg för trägolvet, vilket gör att man kan förändra färgen 
på ett visst träslag och skapa en egen nyans. 
 
Bona erbjuder: 
 
• Vattenbaserad bets 
• Vattenbaserade primer med bets 
• Primer/grundlack med bets 
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4.2 MF-förusättningar   
MF är en relativt ny marknad som fortfarande är under utveckling och här 
finns en stor utvecklingspotential och produkt- marknadsandelar att vinna. Att 
vara ett ledande utvecklingsföretag innebär att ha ett vinnande 
marknadskoncept. Detta består för Bona utav följande ingredienser: 
 
• Aktiv marknadsföring  
• Högkvalitativa produkter (unika och kostnadseffektiva, dvs. value for 
money)  
• Tillförlitlig logistik och hög leveransservice 
• Underhåll av kunder med omvärldsinformation och produktinformation  
• Följa tekniktrender  
• Kostnadseffektiv produktion 
 
Bona Kemi anar att lagersituationen gällande produktsortimentet MF i Malmö 
inte är optimal. Företaget misstänker att detta sortiment har för hög 
kapitalbindning i lager och att inköpsmängderna inte är optimala. För att 
kunna visa detta har vi tagit fram en bred bas med information (se tabeller 
nedan) för att studien ska bli säker och realistisk. Denna basinformation 
kommer sedan vara ett viktig redskap för att kunna göra den analys som 
kommer att peka på det intressanta i att göra en närmare studie på ett visst 
antal utvalda MF-råvaror.  
 
Största delen av siffrorna nedan har tagits fram med hjälp av Bonas 
affärssystem Baan.  
När detta inte har varit möjligt har informationen tagits fram från diverse arkiv 
från olika avdelningar inom företaget. Vi har valt att studera siffror för sex år, 
vilket vi anser ger ett tillräckligt bra underlag. Värdena för 2004 är 
prognostiserade, vilket såklart innebär att de inte är helt tillförlitliga. 
Produktionsdagar ekonomimässigt innebär att det är en kostnad i sig att 
tillhandahålla produkter och råvaror även på helger och helgdagar. Den 
aspekten tar inte produktionsmässigt hänsyn till. 
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 1999 2000 2001 2002 2003 2004
Antal MF-artiklar (st) 158 133 208 249 273 280
Antal MF-råvaror (st) 37 42 47 57 61 60
Antal råvaror exklusive MF (st) 173 170 170 194 189 185
       
Total omsättning, flytande produkter inkl. MF 
(MSEK) utdeb. Malmö 
261 325 334 370 365 411
Total omsättning, MF (MSEK) utdeb. Malmö 51 62 67 72 73 80
       
Totalt inköpsvärde, råvaror (MSEK) 122,6 152,3 147,3 178 161,4 160
Inköpsvärde, MF-råvaror (MSEK) 30,1 38,5 41,8 45,5 50 58,4
       
Totalt medellagervärde, samtliga råvaror (MSEK) 12,7 13,2 14,9 15,1 15,2 15,1
Medellagervärde, MF-råvaror (MSEK) 4 3,9 4,4 4,6 4,5 5,3
       
Produktionsdagar, produktionsmässigt 240 240 240 240 240 240
Produktionsdagar, ekonomimässigt 365 365 365 365 365 365
   
Täckningsbidrag 1 (TB1); MF-artikel (MSEK) 23 25 21 30
Antal kunder, MF-sortimentet 28 28 28 28 28 28
Antal recept, MF-sortimentet 31 57 68 74 74 75
  
 Tabell 4.2 Basfakta för samtliga artiklar
4.3 Råvara A till F   
Eftersom studien är poäng- och tidsbegränsad har vi ur produktsortimentet MF 
valt ut sex stycken råvaror. Dessa har vi valt att kalla A-F. Dessa råvaror är 
”A-råvaror”, enligt den ABC-indelning för inköpskostnaden som företaget har 
gjort (se avsnitt 5.4.1). Dock finns det en uppsjö av fler A klassificerade 
råvaror i sortimentet. Relevant empirisk information för  
A-F råvarorna har tagits fram, för att göra det möjligt att analysera 
lagervärden, omsättningshastigheter och lagringstider. Resultatet av analysen 
gör att vi slutligen kan välja ut den mest intressanta råvaran för en närmare 
analys. 
Lagervärdet har vi valt att uttrycka som omsättningslager + säkerhetslager 
 
 Råvara A Råvara B Råvara C Råvara D Råvara E Råvara F 
Inköpspris (kr/kg) 77 198 29 22 30 28
Lagerkvantitet, 
medellager (ton) 
7 2 4 5 13 10
Årsbehov (ton) 86 19 107 103 214 150
Lagervärde, 
medelvärde (SEK) 
533 000 344 000 113 000 120 000 390 000 276 000
  
Tabell 4.3 Faktasiffror för råvara A-F under tidpunkten 2003-11-03 till 2004-04-26  
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5. Analys 
5.1 Inledning 
Den empiri och teori som inhämtats kommer att utgöra den grund som behövs 
för att göra denna analys. Det innebär att vi har applicerat olika teoretiska 
modeller på det empiriska materialet. 
 
Analysen har indelats i fyra huvudavsnitt enligt följande: 
 
1. Analys av MF-sortimentet viktat mot resterande produktsortiment 
2. Intern analys av MF-sortimentet 
  ⇓
3. Analys av råvarorna A-F 
4. Analys av råvaran A 
 
Ovan numrerad lista innebär att vi först har valt att bevisa varför MF-
sortimentet är intressant att överhuvudtaget studera (1 och 2). Detta bevis gör 
sedan att vi har gått vidare med att analysera sex utvalda råvaror och den mest 
lämpliga av dessa sex har sedan analyseras i detalj (3 och 4). 
 
5.2 MF-sortimentet viktat mot resterande produktsortiment 
Detta analysavsnitt har indelats enligt nedan fyra punkter: 
 
• Förhållandet mellan antal MF-råvaror och resterande antal råvaror 
• MF: s andel av inköpsvärde och försäljningsomsättning 
• MF: s omsättningshastighet viktat mot resterande sortiments 
omsättningshastighet 
• Lagringstiden för MF-sortimentet viktat mot resterande sortiments 
lagringstid 
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5.2.1 Förhållandet mellan MF-råvaror och resterande råvaror 
Den nedanstående grafen visar hur förhållandet mellan antalet råvaror för MF 
och antalet råvaror exklusive MF har förändrats under en 5 års period mellan 
åren 1999 till 2004.  
Uträkningen för år 2004 visade att MF står för ungefär 25 % av antalet 
råvaror: 
  
Totalt antal råvaror för år 2004 = 185 + 60 = 245 st. 
Antal MF råvaror för år 2004 = 60 st. 
60/245 ≈ 25 % 
 
Till skillnad från Bonas övriga sortiment, som levereras till flera tusen kunder, 
så går MF- produktionen till industriella kunder. Eftersom var och en av dessa 
har en i viss mån unik anläggning krävs skräddarsydda lösningar. Ifrån Bonas 
sida försöker man hålla nere antalet produkter genom att erbjuda 
paketlösningar. Men kunden kan också ha ambition att skapa en annorlunda 
slutprodukt; d.v.s. ett parkettgolv som skiljer sig ifrån konkurrenterna.  
 
Ovanstående har gett en förklaring till varför antalet MF-råvarorna har ökat 
proportionerligt mer än övrigt sortiment. En ytterligare orsak, om man ser över 
tiden, är att de flesta kunderna har gått ifrån att lägga 3-4 lager till att lägga 7-
8 lager. Därmed har följande problem uppstått: 
 
• Varje lager har lagts ut tunnare, så den volymmässiga ökningen är 
marginell. 
• Varje lager har en unik egenskap, vilket självfallet har ökat antalet 
recept och därmed antalet råvaror. 
 
Då MF-råvarornas del av det totala antalet råvaror har tenderat att öka innebär 
det att optimala inköpskostnader och optimal lagerstyrning för dessa råvaror 
har blivit betydelsefullare än innan.  
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Förhållandet mellan MF:s antal råvaror och 
resterande sortiments råvaror
0
50
100
150
200
250
1999 2000 2001 2002 2003 2004
År
An
ta
l (
st
) Antal MF råvaror (st)
Antal råvaror exkl.
MF (st)
 
 Figur 5.2.1 Förhållandet mellan MF: s och resterande sortimentets råvaror 
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5.2.2 MF: s andel av inköpsvärde och försäljningsomsättning 
Nedanstående graf visar MF-sortimentets procentuella andel av det totala 
inköpsvärdet och försäljningsomsättningen. Detta förhållande har fåtts genom 
att dividera MF-sortimentets försäljningsomsättning och inköpsvärde med 
total försäljningsomsättning resp. inköpsvärde. 
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  Figur 5.2.2 MF: s andel av totalt inköpsvärde och
 försäljningsomsättning  
 
MF: s andel av totalt inköpsvärde har ökat procentuellt beroende på att den 
övriga verksamheten har utvecklat integrationen bakåt, d.v.s. att det tillverkas 
mer i dispersionsledet istället för att köpa dispersioner. Om så icke vore fallet 
så hade MF: s andel hamnat på 28 %. MF: s andel av försäljning utgår ifrån 
debiteringen ifrån moderbolaget. MF: s artiklar levereras direkt till kund, 
medan övriga produkter debiteras dotterbolagen, som i sin tur debiterar 
slutkunden. Detta har medfört att ur ett koncernperspektiv står MF för ca: 10 
%, men utifrån ett Malmö-perspektiv för drygt 20 % av försäljningen. 
 
Ur ovanstående graf ser vi dessutom att MF, speciellt under de delarna av året, 
förespås en bättre tillväxt än företagets övriga sortiment. Medan övriga 
företaget arbetar med tusentals slutkunder, så arbetar MF med ett 50- tal 
kunder. Detta innebär att kurvan har gjort språngvisa hopp när man har tagit 
en ny kund. Eftersom MF: s inköpsvärde har tenderat att öka jämfört med 
resten av sortimenten, har detta inneburit att inköpsstrategierna har blivit 
viktigare för detta sortiment. Då även försäljningsomsättningen har tenderat 
att öka, pekar detta ytterligare på det intressanta med MF-sortimentet. 
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5.2.3 Omsättningshastighet 
Nedanstående graf visar en jämförelse mellan omsättningshastigheten för MF-
sortimentet och övrigt sortiment. Omsättningshastigheten har räknats ut 
genom att dividera försäljningsomsättningen med genomsnittslagret. Ur grafen 
kan utläsas att MF-sortimentet har en lägre omsättningshastighet än övrigt 
sortiment. MF-sortimentet har en omsättning på ca 15 ggr. per år och övrigt 
sortiment har en omsättning på ca 27 ggr per år. Trenden visar att 
omsättningshastigheten stiger, vilket medför att lagerna krymper. Men kanske 
går det att öka hastigheterna ännu mer? 
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 Figur 5.2.3 Omsättningshastigheten för MF och resterande sortimentet 
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5.2.4 Lagringstid 
Lagringstiden för MF-råvarorna har delats upp i två grafer; en 
produktionsmässig och en ekonomimässig (där produktionsmässig tid räknas 
som 5 dagar och ekonomimässig som 7 dagar). Vi har valt att göra detta pga. 
att man ska kunna se skillnaderna i lagringstid beroende på vad man räknar 
med och indirekt den skillnad i kapitalbindning detta innebär.     
Graferna är vidare framtagna genom att vi har dividerat antalet arbetsdagar 
med omsättningshastigheten. 
 
Den produktionsmässiga grafen visar lagringstiden för råvaror baserat på 240 
arbetsdagar per år under en femårsperiod och den ekonomimässiga grafen för 
365 arbetsdagar under en femårsperiod. Graferna åskådliggör att lagringstiden 
för MF-sortimentet är längre än för resterande sortiment. Det beror på att 
omsättningshastigheten för det resterande sortimentet är högre än MF-
sortimentet. Trenden visar att lagringstiden för MF-råvarorna tenderar att 
minska. Denna trend kan relateras till ”figur 5.2.3”, som visar att 
omsättningshastigheten för MF-sortimentet ökar. 
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Figur 5.2.4.1 Produktionsmässig lagringstid 
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Lagringstid (Ekonomimässig)
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Figur 5.2.4.2 Ekonomimässig lagringstid 
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5.3 MF-sortimentets interna effektivitet 
Den interna effektiviteten för MF-sortimentet beskriver, som namnet antyder, 
endast effektiviteten för MF-sortimentet och inte jämfört med resterande 
produktsortiment. Det innebär att vi har valt att jämföra olika kurvor som 
kommer att peka på intresset för MF. 
 
5.3.1 Försäljningseffektivitet 
Effektiviteten för MF-slutartiklarna har fåtts fram genom att vikta antalet 
artiklar mot omsättningen. Ur nedanstående graf kan man utläsa att generellt 
så ökar omsättningen vid ökad artikelflora. Rent generellt så antas det finnas 
ett optimum mellan försäljning och produktionsfloran. Bona strävar efter att 
skapa moduler/paket inom sitt sortiment, vilket förhoppningsvis ska leda till 
ökad försäljning utan att antalet slutprodukter ökar i samma 
omfattning/utsträckning. Under 1999 –2000 klingade gamla produkter av, 
vilket ledde till nya produkter. Från 2001 började man även arbeta med nya 
recept, men det har också en bakgrund i att många kunder började gå över till 
7-8 lager istället för 3-4.  
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 Figur 5.3.1 Försäljningseffektiviteten
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5.3.2 Vinsteffektivitet 
Nedanstående graf visar hur täckningsbidraget (TB 1) per recept och kund har 
förändrats från år 2001 till 2004. Täckningsbidraget har räknats ut genom att 
subtrahera försäljningsomsättningen med rörliga kostnader. Grafen återspeglar 
i mycket föregående graf. Om högre försäljning kan ske utan att det 
tillkommer nya recept skapas högre TB1/recept.  
 
TB1/kund antar Bona kommer förbättras som en följd utav receptoptimering, 
nya inköpskanaler för råvaror, men först och främst ökad försäljning i volym 
till kunderna. Orsaken till detta beror på en generellt stigande marknad. 
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 Figur 5.3.2 Vinsteffektiviteten
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5.3.3 Täckningsgrad (TG 1) 
Nedanstående graf visar hur täckningsgraden har förändrats under perioden 
2001-2004. Täckningsgraden har räknats ut enligt följande:   
(TB1/försäljningsomsättning)* 100 
 
TG går delvis ner därför att en stor receptflora, och med den tillhörande 
råvarubehov, splittras givna inköpsvolymer mot smärre volymer. Därtill 
kommer en ökad konkurrens på marknader. Från att tidigare ha varit hightech 
produkter, har MF-produkterna kommit in i en mogen marknad. Detta innebär 
sämre TG, såvida man inte kan skapa unika mervärden för kunder. 
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Figur 5.3.3 Täckningsgraden (TG1)
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5.3.4 Effektivitet gällande recept/artikel/kund 
Nedanstående graf visar antalet recept, artiklar och kunder. Ur denna kan 
utläsas att kunder generellt önskar både fler recept och artiklar. Att antalet 
slutartiklar har en kraftigt stigande kurva jämfört med antalet recept, beror på 
att det är möjligt att använda samma recept till olika kunder, med enda 
skillnaden att produktnamnet ändras och därmed blir en unik slutartikel. 
Därför är det viktigt att främst titta på antalet recept, ty här ligger den verkliga 
effektiviteten. Alltför många slutartiklar kan vara administrativt belastande, 
men söker man orsaker till kapitalbindning så är det antalet recept man ska 
granska. 
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 Figur 5.3.4 Effektiviteten gällande recept, artiklar och kunder
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5.3.5 Omsättning/recept 
Grafen visar hur omsättningen per recept har förändrats under perioden 1999-
2004. Man kan utläsa ur grafen att omsättningen per recept har minskat med 
åren, men är återigen på väg att stiga. Detta beror på att kunderna har gått ifrån 
3-4 lager lack till 7-8 lager. Detta har medfört att under perioden 2000-2003 
har Bona tagit fram ovanligt många nya recept för att matcha den nya 
situationen. För att komma tillbaka till 1999 års situation måste Bona öka 
försäljningen ordentligt utan att allt för många nya recept tillkommer. Detta är 
ingen omöjlighet, eftersom man redan år 2001 började ta fram en 2: a 
generationens lacker som förhoppningsvis ska räcka ytterligare några år. 
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 Figur 5.3.5 Försäljningsomsättning/recept
 
5.3.6 Antal MF-artiklar/recept 
Grafen visar antal MF-artiklar per recept. Ur den kan utläsas att trenden för 
antalet artiklar per recept ökar, vilket beror på att den specifika kunden fått 
enskilda krav på etikettering tillgodosedda.  
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 Figur 5.3.6 MF artiklar /recept
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5.3.7 Effektivitet per kund 
Nedanstående graf visar förhållandet mellan antal MF-artiklar per kund och 
antalet MF-recept per kund. Den visar att antalet artiklar per kund stadigt har 
ökat under åren, medan recepten per kund har stagnerat kring 2,5 st. Det 
betyder att varje recept etiketteras med fler alternativ, vilket kan beror på 
byråkratiska bestämmelser så som att; det ska etiketteras på landets språk och 
att varje land vill använda sig av olika regler för varningstexter och figurer. 
Detta leder till en ökad artikelflora som i slutändan inte gagnar Bona eftersom 
etiketteringen ofta är en flaskhals i systemet, vilket innebär låg effektivitet. 
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 Figur 5.3.7 Effektivitet/kund
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5.3.8 Antal råvaror/recept 
Grafen åskådliggör antalet råvaror per recept under perioden 1999 - 2004.  En 
analys av denna graf visar att trenden för 2003 och framåt antagligen pekar på 
möjligheterna att göra recept med färre råvaror än innan. Detta är positivt för 
MF-sortimentet, då man har möjligheter att spara in på inköpskostnad för 
råvaror och kanske ändå sälja lika mycket. Detta har att göra med en 
förbättrad forskning och teknik för att göra recept. 
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 Figur 5.3.8 Antal råvaror/recept
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5.4 Råvarorna A-F 
5.4.1 Introduktion 
Från att ha studerat hela MF-sortimentet och försökt bevisa intresset för detta, 
har vi vidare valt att, inom detta sortiment, göra en detaljstudie på sex stycken 
råvaror. Valet av dessa sex råvaror har baserats på nedanstående ABC-analys.  
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 Figur 5.4.1.1 ABC- analys av MF råvaror
 
 
I samråd med Bona har alltså sex ”A-råvaror” av dessa valts ut, då de står för 
den största delen av det ekonomiska utslaget. Dessa sex har vi valt att 
benämna råvarorna A-F. Råvara F är inte den sjätte största råvaran men 
anledning till att den har valts ut, är att den ingår i alla recept och därmed får 
en jämn förbrukning. Detta innebär att denna är ideal ur inköps- och 
lagringssynpunkt och kanske skulle kunna ge en fingervisning kring logistiska 
frågor. 
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Figur 5.4.1.2 Inköpsvärdet för A- råvarorna 
 
Råvarorna A-F har analyserats gällande lagervärde (uttryckt i både kg och 
kronor), omsättningshastighet och lagringstid (uttryckt i både 
produktionsmässig och ekonomimässig). Utifrån detta har vi, enligt vår 
mening, fått fram ett tillräckligt bra underlag för att kunna välja ut den 
intressantaste råvaran för en mer detaljerad studie. Analyserna för råvaran A-F 
har begränsats mellan tidpunkten 3: e november 2003 till den 26 april 2004. 
Ur grafen ovan kan utläsas att råvarorna A, B och C har det största 
inköpsvärdet, vilket medför att dessa är speciellt intressanta att eventuellt 
införa förbättringsåtgärder på. 
 
Inköpssärkostnaderna för råvarorna är:   
 
Råvara A: 76.95 kr/kg 
Råvara B: 198 kr/kg 
Råvara C: 28,8 kr/kg 
Råvara D: 22,05 kr/kg 
Råvara E: 30,15 kr/kg 
Råvara F: 27,81 kr/kg 
 
5.4.2 Lagervärde uttryckt i kilogram 
Vi har här valt att visa två grafer gällande lagervärdet för att stärka bilden av 
kapitalbindningen i lager. Den ena grafen visar 25 st. punkter under hela 
tidsperioden (se bilaga 9.3). Nedanstående graf uttrycker istället medelvärdet 
för dessa punkter. Ur graferna kan man utläsa vilka råvaror som har höga 
värden i enheten kilogram. Det är dock viktigt att inse att även om råvaran har 
ett högt värde i kilogram behöver den inte ha ett lika högt värde i kronor, då 
detta beror på råvarans inköpspris. 
 87
 
 
Medelvärdet visar att råvarorna E, F och A har de största lagervärdena, vilket 
medför att eventuella förbättringsåtgärder är speciellt lämpliga för dessa. 
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Figur 5.4.1.3 Medellagervärdet för råvarorna A-F 
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5.4.3 Lagervärde uttryckt i SEK 
Denna graf är en direkt koppling till föregående graf, då vi här har 
multiplicerat lagervärdet i kilo med priset på råvaran. Detta gör att vi har fått 
lagervärdet uttryckt i SEK. Vi har även här valt att visa två grafer. 
Nedanstående graf beskriver medelvärdet över tiden och den andra är en 
detaljerad graf över tiden (se bilaga 9.4).  
 
Medelvärdesgrafen visar att råvarorna A, E och B har de största lagervärdena, 
vilket gör att det är extra viktigt att införa förbättringsåtgärder på dessa. 
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Figur 5.4.3 Medellagervärde för råvarorna A-F
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5.4.4 Lageromsättningshastighet 
Grafen visar en jämförelse mellan de olika råvarorna gällande 
omsättningshastighet. Detta har    
räknats ut genom att dividera produktionsutfallet med medelvärdet av 
lagervärdet under den givna tidsperioden (båda uttryckta i ton). Som vi har 
konstaterat på föregående graf, binder råvara A upp mest kapital i lager och 
har en omsättningshastighet som är betydligt lägre än råvara C. 
Överhuvudtaget kan det diskuteras varför inte alla övriga råvaror kan ligga på 
en nivå likt råvara C. 
 
Ur nedanstående graf kan utläsas att råvara B, A och F har de lägsta 
omsättningshastigheterna, vilket gör att förbättringsåtgärder på dessa är 
särskilt nödvändiga. 
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 Figur 5.4.4 Omsättningshastighet för råvarorna A-F
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5.4.5 Lagringstid 
Nedanstående grafer visar råvarornas lagringstid i dagar både 
produktionsmässigt och ekonomimässigt. Lagringstiden har räknats ut genom 
att dividera antal arbetsdagar (antingen produktionsmässiga, dvs. 240 dagar, 
eller ekonomimässiga, dvs. 365 dagar) med omsättningshastigheten. Dessa är 
direkt kopplade till grafen ”omsättningshastighet”, eftersom att ökad 
omsättningshastighet leder till minskad lagringstid och tvärtom. 
 
Ur nedanstående grafer kan utläsas att råvarorna B, A och F har de längsta 
lagringstiderna, vilket innebär att förbättringsåtgärder på dessa är speciellt 
viktiga. 
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 Figur 5.4.5.1 Ekonomimässig lagringstid 
 
 
Lagringstid (produktionsmässig)
0
5
10
15
20
25
Råvara A Råvara B Råvara C Råvara D Råvara E Råvara F
Råvara
Ti
d 
(d
ag
ar
)
 
 91
 
Figur 5.4.5.2 Produktionsmässig lagringstid 
5.4.6 Analytisk slutkommentar 
För att kunna välja ut den mest intressanta råvaran för vidare studie och 
eventuella förbättringsåtgärder, har vi valt att sätta betyg 1-6 på råvarornas 
intressegrad för samtliga grafer. Sex poäng ges till den mest intressanta 
råvaran och en poäng till den minst intressanta. Vid betyg sex så har råvaran 
antingen det högsta inköps- och lagervärdet eller längst lagringstid. Den lägsta 
omsättningshastigheten ger även betyg 6. 
 
Analysen visar att råvaran A har fått högst poängantal därför att denna står för 
den största kapitalbindningen i lager och det högsta inköpsvärdet. Detta 
medför att en vidare analys av denna råvara är relevant för eventuella 
förbättringsåtgärder. 
 
Graf Råvara A Råvara B Råvara C Råvara D Råvara E Råvara F 
Inköpsvärde 6 5 4 3 2 1 
Lagerkvantitet (kg) 4 1 2 3 6 5 
Lagervärde (SEK) 6 4 1 2 5 3 
Omsättningshastighet 5 6 1 2 3 4 
Lagringstid 5 6 1 2 3 4 
Slutsumma 26 22 9 12 19 17 
 
 Tabell 5.4.6 Slutlig poängställning för de utvalda råvarorna A-F
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5.5 Råvara A 
Råvara A har valts ut för en närmare studie gällande bl. a. optimal 
orderkvantitet och optimalt säkerhetslager. Motiveringen till detta beror på 
den slutliga poängställningen i analysdelen (se 5.4.6) som är baserad på en del 
parametrar valda av oss författare. För att kunna göra denna analys har det 
varit nödvändigt att ta fram relevant fakta: 
 
Produktionsmässig efterfrågan 
För att klara av kundernas efterfrågan är Bona i behov av att köpa in 80 ton av 
råvaran A per år, vilket också har varit konstant de senaste sex åren. Dessa 80 
ton är vidare uppdelade på 16 inköp per år, vilket innebär 5 ton per inköp. 
Eftersom kunderna är spridda över hela jordklotet, där det i och för sig finns 
lokala säsongsvariationer, blir dock resultatet utifrån Bonas perspektiv inga 
säsongsvariationer. Detta förenklar såväl logistik- som 
produktionsförutsättningar. Däremot är det ganska ringa antalet kunder ibland 
en nackdel, då det rätt ofta slumpar sig så att flera kunder beställer samtidigt, 
vilket skapar toppar i produktionen. 
Omsättningslager (medelvärde) 
Vi har valt att räkna ut ett medelvärde på omsättningslagret under perioden 
mars till april 2004 för att få ett säkrare värde. Uträkningen är baserad på 60 
mätpunkter under dessa 2 månader. Vi kunde likaväl ha tagit vilka månader 
som helst med hänvisning till att säsongen är jämn. Men för att begränsa 
arbetet valde vi dessa 2 månaderna. Medelvärdet för mars blir 2,6 ton och för 
april 4,4 ton. Medelvärdet för de både månaderna baserat endast på 
omsättningslagret blir: 2,6 ton + 4,4 ton/2 = 3,5 ton 
 
Inköpskvantitet 
Bona köper in råvara A av en kvantitet (Q) på 5 ton per gång 
Säkerhetslager 
Bona har ett säkerhetslager på 2 veckor, vilket uträknat på ett år blir 4 % 
(2/52). Då Bona har ett inköp av råvara A på 80 ton/år ger det ett 
säkerhetslager på: 4 % *80 ton = 3,2 ton.  
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Säkerhetslagret är högre för MF-råvaror än för övrigt sortiment pga. att en 
kundförlust eller annan marknadsstörning anses bli väsentligt mera kostsamt 
än för det övriga sortimentet. Bona känner en viss otrygghet med dels 
varierande kvaliteter för vissa råvaror samt att de saknar ett 
leverantörsalternativ för merparten av råvarorna, vilket förklarar relativt höga 
säkerhetslager. Vidare anser man att vid ett leveransstopp ifrån leverantören 
ska man klara av 2-3 veckors produktion för att därmed ge F&U en rimlig 
chans att ta fram ett alternativt fungerande recept. 
 
Pris 
Råvaran A har i nuläget ett pris på 76, 95 kr/kg ”fritt levererat Bona”. 
 
Lagerränta 
Bonas nuvarande lagerränta ligger på 6 %. Denna siffra baseras på bankräntan 
plus ett affärsrisktillägg och utesluter på så vis kostnader som inkurans, 
försäkring, pallkragar etc. 
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Lagerhållningssärkostnad 
Att lagerhålla råvara A kostar 600 kr/år per pallplats. Eftersom Bona har 
”outsourcat” denna funktion till stor del, så är den redovisade kostnaden lika 
med vad som debiteras ifrån lagerhållaren. I denna kostnad ingår pallplats, 
intagning av gods, uttag av gods, men ej frakt mellan lagerhållaren och Bona. 
Den sistnämnda frakten har beräknats till 0,05 kr/kg. 
 
Ordersärkostnad 
Kostnad för orderförfarandet gällande råvara A är 500 kr/beställning, vilket 
medför 16*500 kr/årsbasis. Kostnaden är framräknad utifrån den totala 
kostnaden för inköpsavdelningen delat med antalet orderrader beställda per år. 
 
Servicenivå 
Bona har ej varit förmögna att precisera sin servicegrad i siffror. Dock har vi 
vid samtal med berörd personal kommit fram till att eftersom detta är 
industriförsäljning så vill man ha 100 % servicegrad. Men då detta inte låter 
sig göras är det mer rimligt att använda sig av 98 %, vilket motsvarar 2,05 i 
säkerhetsfaktor. 
 
Transportkostnad 
Bona har ett avtal med leverantören rörande råvara A som säger: mer eller lika 
med 5 ton: pris 76,95 kr/kg. Mindre än fem ton: 77,85 kr/kg. Leverantören 
levererar i bägge fallen ”fritt Bona”. 
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5.5.1 Flödesschema 
Figuren nedan beskriver flödet från order till slutkund för råvara A. Vid 
utleverans transporteras produkten antingen till konsignationslagerna (se 4.1, 
lagerverksamhet) eller direkt till kund, beroende på i vilket land kunden 
befinner sig i. 
 
 
Råvarulager Tillverkning Färdigvaru -lager
Order Planering
Inköp
Produktion
Inleveranser
Utleverans
Konsignations -
lager
Kund
 
 
 
Figur 5.5.1 Flödet för ”råvara A”
 
5.5.2 Fabriksflödeskarta för råvara A 
Fabriksflödeskartan (se bilaga 9.2) visar hur råvara A förflyttar sig i fabriken 
under en vecka (ledtiden för råvara A är normalt en vecka). Råvaran levereras 
först till ett inhyrt lager i Malmö, där det förvaras i ett värmeskåp som håller 
en temperatur på 35-40 °C.  
Ifrån det inhyrda lagret transporteras råvaran till MF-fabriken. Vid inleverans i 
fabriken ställs råvaran antingen i råvarulagret eller, om plats finns, direkt i 
värmeskåpen V 1011 och V 1012 (även dessa kan sägas vara råvarulager). Det 
finns inga bestämda tidpunkter då förflyttningarna sker, utan dessa styrs på 
basis av hur efterfrågan ser ut. Ett värmeskåp rymmer 1 600 liter och har till 
uppgift att förhindra viskositetsförändringar, vilket sker vid fallande 
temperaturer.  
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Ifrån värmeskåpet flyttar man över råvaran till värmetanken (EB 2001) där 
blandning av råvara A plus fyra andra råvaror sker. Denna blandning tar ca: en 
timme och kan ses som själva blandningen. 
 
När blandningen är gjord tas det prover i kontrollaboratoriet för att kontrollera 
om PH- värdet stämmer. Är värdet felaktigt justerar man detta innan det är tid 
för tappning. Även övriga råvaror måste ofta efterjusteras; dvs. tillsättas eller 
späs ut. Påfallande många efterjusteringar görs, vilket påverkar ledtiden 
negativt. Ibland sker det efterjusteringar upp till 50 % av fallen. 
 
Tappningen sker på antingen containers eller spannar som tar 1-2 h att tappa 
upp. Man filtrerar lacken för att få bort eventuella föroreningar samtidigt. 
Spannarna ställs på en pall och containern direkt på golvet i FVL. Därefter är 
de klara för utlastning. Dels lastas godset på lastbilsflak och dels i 20- eller 40 
fots containers. De sistnämnda är för overseas-skeppningar. En 20 fots 
container brukar normalt svälja ca 15 ton gods. Det är viktigt att godset lastas 
väl och att man sätter in speciella uppblåsbara stötdämpare mellan pallarna för 
att förhindra transportskador. 
  
5.6 Lagerflödesanalys av råvara A 
5.6.1 Introduktion 
Råvara A är den råvara som får representera de övriga ”A-råvarorna” när det 
gäller möjligheter till förbättringsåtgärder gällande inköp och lagerflöden. Vi 
har delat upp detta avsnitt baserat på de två lagervärdesgrafer som har gjorts 
för råvara A under mars månad 2004. Mars månad valdes på basis av att denna 
följer en normal utveckling av Bonas lagerflöde. Den första grafen visar 
råvarulagret och tillverkad tankvara (bilaga 9.5) och den andra visar 
färdigvarulagret och såld artikel (bilaga 9.6). Ur graferna kan utläsas att 
staplarna tillverkad tankvara samt såld artikel visar ett värde på 35 %. Detta 
eftersom råvaran A: s del av den totala mängden tillverkad tankvara och 
därmed även såld artikel är 35 %, har värdena för tillverkad tankvara resp. såld 
artikel tagits upp till 35 %.  
 
I den första grafen har lagervärdet analyserats genom att tillämpa teorier om 
optimal orderkvantitet och säkerhetslagerteori. Detta resultat har sedan 
jämförts med värdena som existerar i nuvarande situation. Skillnaden mellan 
dessa två värden har gett oss en fingervisning om eventuella 
förbättringsåtgärder. För att ytterligare förstärka bilden av råvaran A: s 
lagerflöde har vi valt att även visa lagervärdena för färdigvarulagret samt 
utgående mängd från färdigvarulagret. För att undersöka om dessa lagervärden 
är rimliga har vi valt att tillämpa Maister och Zinns lagerreduktionsformel. 
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5.6.2 Graf 1: Mängd råvara och tillverkad tankvara 
5.6.2.1 Tillämpning av Wilsonformeln 
I Bonas nuvarande situation köper man in 80 ton av råvaran A per år, vilket 
innebär 5 ton 16 gånger per år (80/5). Orsaken till detta inköpsbeteende är att 
man har ett avtal med leverantören som säger: Mer eller lika med 5 ton: pris 
76,95 kr/kg. Mindre än fem ton: 77,85 kr/kg. Leverantören levererar i bägge 
fallen ”fritt Bona”. 
 
Vi har valt att tillämpa Wilsonformeln vid konstant efterfrågan på råvara A för 
att kunna få fram den lämpliga orderkvantiteten:  
EOK = CI
SD
*
**2
 
 
D = konstant efterfrågan per tidsenhet (år), Bonas värde = 80 000 kg 
S = ordersärkostnad (kr), Bonas värde = 500 kr 
I = lagerräntan (%), Bonas värde = 6 % 
C = priset (kr/kg), Bonas värde = 76,95 kr/kg 
 
EOK = 95,76*06,0
500*80000*2
= 4 162,6 kg ≈ 4 ton 
 
(Orsaken till att siffran avrundas nedåt till 4 ton beror på att förpackningarna 
är på 1000 kg) 
 
Känslighetsanalys 
Vi misstänker att Bonas värden på I och S är felaktiga och väljer därför att 
göra en känslighetsanalys. Tanken med denna analys är att visa vilka 
skillnader på EOK-värdet som parametrarna I och S ger upphov till om de är 
felaktigt satta från början. 
Vi väljer att sätta:  
 
I =24 % 
S = 250 kr 
 
Vid vårt första försök justeras I: 
 
EOK= 95,76*24,0
500*80000*2
= 2081,3 kg ≈ 2 ton 
 
Vid vårt andra försök justeras S: 
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EOK = 95,76*06,0
250*80000*2
= 2943,4 kg ≈ 3 ton 
 
Här går det redan på ett enkelt och överskådligt sätt att utläsa vilka skillnader 
på EOK: n som parametrarna ger upphov till. 
 
De uträknade orderkvantiteterna (4,3 respektive 2 ton) medför dock ökade 
transportkostnader enligt avtalet med leverantören och kostnaden per år blir: 
 
0,9 SEK * 80 000 kg =72 000 SEK 
( Se även tabell 5.6.2.1) 
 
 
EOK (ton) Kilopris 
(kr/kg) 
Antal 
inköp/år 
Kostnad/år (kr)  
(EOK*Kilopris*Antal inköp/år) 
5 76,95 16 6 156 000 
4 77,85 20 6 228 000 
3 77,85 26,6 6 228 000 
2 77,85 40 6 228 000 
Skillnad (Kostnad/år)   -72000 (6 156 000-6 228 000) 
 
 Tabell 5.6.2.1 Transportkostnadens inverkan
 
Därmed uppstår ett ställningstagande för Bona. Ska man trimma sina 
orderkvantiteter vid hemtagning med följden av ett pålägg, eller finns det 
möjlighet att omförhandla sina avtal med leverantören så att de, ur Bonas 
ögon, blir gynnsammare? 
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5.6.2.2 Tillämpning av säkerhetslagersteoremet 
I nuvarande fall har Bona ett säkerhetslager på 3,2 ton för råvara A. 
För att se om förbättringsåtgärder är möjliga har vi valt att jämföra nuvarande 
värde med nedan uträknade värde: 
 
Vid tillämpning av säkerhetslagerteori fås: 
 
SL = k*σDDLT 
 
σDDLT = 222 ** DLT LTD σσ +  
 
 
k = 2.05 (vid 98 %:s servicenivå) 
 
LT = 14 dagar = 2 veckor (där en vecka är 7 dagar) 
σLT = ± 1 dag/vecka  
 
D = 1 600 kg/vecka 
σD = ± 1 000 kg/vecka 
 
σLT och  σD är två parametrar som är framtagna av Bona, vilket förklarar 
standardavvikelsen på ledtiden (LT) under en vecka samt efterfrågan under en 
vecka. 
 
 
SL = 2,05 * 222 1600*)7/1(1000*2 + = 2 937 kg ≈ 3 ton 
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5.6.2.3 Slutanalys  
De beräkningar som har gjorts för den optimala orderkvantiteten och 
säkerhetslagret har kopplats till lageruttrycket för genomsnittlig lagernivå (se 
figur 3.2): 
 
ML = SL + OL = SL+Q/2, 
 
där ML är den genomsnittliga lagernivån, SL är säkerhetslagret och Q är 
inköpskvantiteten. 
Vi har också jämfört nuvarande situation och de teoretiska situationerna för att 
visa hur mycket kapital som kan frigöras.  
 
Nuvarande situation 
I nuläget har Bona ett säkerhetslager på 3,2 ton, då vi nyttjar ett säkerhetslager 
på 4 %.  
(För uträkning se 5.5) 
 
För att räkna ut omsättningslagret (OL) har vi använt medelvärdena för 
lagerkvantitet under mars och april månad 2003 (alla dagar). Medelvärdet för 
mars blev 2,6 ton och för april 4,4 ton. Dessa två gav vidare ett medelvärde på 
(2,6+4,4)/2 = 3,5 ton. 
 
Detta ger: 
 
ML = SL + OL = 3,2 + 3,5 = 6,7 ton 
 
Teoretisk situation 1 
Den uträknade optimala orderkvantiteten och säkerhetslagret har gett oss 
följande utfall: 
 
Q1 = 4,0 ton 
SL = 3,0 ton  
 
och insatt i lagernivåformeln fås: 
 
ML1 = 3,0 + 4,0/2 = 5 ton 
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Teoretisk situation 2 
Den uträknade optimala orderkvantiteten och säkerhetslagret har gett oss 
följande utfall: 
 
Q2 = 3,0 ton 
SL = 3,0 ton  
 
och insatt i lagernivåformeln fås: 
 
ML2 = 3,0 + 3,0/2 = 4,5 ton 
 
 
Teoretisk situation 3 
Den uträknade optimala orderkvantiteten och säkerhetslagret har gett oss 
följande utfall: 
 
Q3 = 2,0 ton 
SL = 3,0 ton  
 
och insatt i lagernivåformeln fås: 
 
ML3 = 3,0 + 2,0/2 = 4 ton 
 
 
Teoretisk situation 4 
Då Bona inte har möjlighet att sänka orderkvantiteten pga. rådande 
leverantörsavtal har vi i denna situation valt att räkna med Bonas nuvarande 
omsättningslager och det uträknade säkerhetslagret: 
 
ML4 = 3,0 + 3,5 = 6,5 ton 
 
Vi har vidare räknat ut den möjliga besparing som kan fås då de teoretiska 
situationerna tillämpas: 
 
Besparing 1 
Denna besparing grundar sig på teoretisk situation 1: 
 
Bonas nuvarande genomsnittliga lagernivå: ML = 6,7 ton 
Teoretisk situation 1: ML1= 5 ton 
 
Detta innebär en frigöring av kapital på 6,7-5 = 1,7 ton, vilket multiplicerat 
med priset 76,95 kr/kg blir 130 000 SEK. 
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Besparing 2 
Denna besparing grundar sig på den känslighetsanalys som vi har gjort, dvs. 
teoretisk situation 2: 
 
Bonas nuvarande genomsnittliga lagernivå: ML = 6,7 ton 
Teoretisk situation 2: ML2= 4,5 ton 
 
Detta innebär en frigöring av kapital på 6,7-4,5 = 2,2 ton, vilket multiplicerat 
med priset 76,95 kr/kg blir 170 000 SEK 
 
Besparing 3 
Denna besparing grundar sig på den känslighetsanalys som vi har gjort, dvs. 
teoretisk situation 3: 
 
Bonas nuvarande genomsnittliga lagernivå: ML = 6,7 ton 
Teoretisk situation 3: ML3= 4 ton 
 
Detta innebär en frigöring av kapital på 6,7-4 = 2,7 ton, vilket multiplicerat 
med priset 76,95 kr/kg blir 210 000 SEK 
 
Besparing 4 
Denna besparing grundar sig på teoretisk situation 4, som kan vara möjlig att 
införa i nuläget: 
 
Bonas nuvarande genomsnittliga lagernivå: ML = 6,7 ton 
Teoretisk situation 4: ML4= 6,5 ton 
 
Detta innebär en frigöring av kapital på 6,7-6,5 = 0,2 ton, vilket multiplicerat 
med priset 76,95 kr/kg blir 15 400 SEK. 
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5.6.3 Graf 2: Mängd färdigvarulager och såld artikel 
Grafen beskriver mängd tillverkad tankvara, färdigvarulager och såld artikel 
under Mars 2004 (Se bilaga 9.6). Vi har delat upp stapeln i tre delar; mängd 
tillverkad tankvara, FVL subtraherat med tillverkad tankvara, och sålda 
artiklar. Detta har gjorts för att underlätta flödesförståelsen. Det totala 
lagerflödet har baserats på tre samverkande lager i Finland, Malmö och 
Salzburg via en sammanslagning. 
 
Bonas nuvarande medellagervärde för Mars är 3,5 ton och har baserats på 
stapelns totala höjd (tillverkad tankvara + FVL).  
För att räkna ut ett lämpligt lagervärde har vi tillämpat Maister och Zinns 
lagerreduktionsformel som lyder: 
 
1 - NM  
 
N = befintligt antal lagerpunkter 
M= antal lagerpunkter efter reducering 
 
Grafens medellagervärde har baserats på tre lager enligt ovanstående 
beskrivning. Tanken är att reducera dessa tre till ett gemensamt lager. 
Detta har gett oss en uträkning som lyder: 
 
1 - 31 = 0,42 = 42 % lagerreducering 
 
Detta innebär att vi har kunnat räkna ut det lämpliga medellagervärdet enligt 
följande: 
 
3,5 * 0,42 = 1,5 ton 
 
 
Detta innebär en sänkning av lagret på 2 ton, vilket i sin tur innebär en 
frigöring av kapital på 62 000 SEK (2000 * 31). 
 
(Då endast 35 % av råvaran ingår i slutprodukten har vi räknat med 31 kr 
istället för 76,95 kr (35 % *76,95) = ca 31 kr.) 
 
En tanke från oss författare är att placera det gemensamma lagret 
(centrallagret) för färdigvaror i den expansiva Öresundsregionen. På så sätt är 
man ur en logistisk synvinkel bra placerad och även nära tillverkningen. Vi 
påstår vidare att centrallagret måste nyttja förbindelser för såväl lastbil som 
tåg, båt och flyg för att skapa en effektiv distribution.  
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Det skulle säkert fungera att placera ett centrallager i Tyskland, dock tappar 
man närheten till tillverkningen. Däremot skulle man säkerligen i gengäld ha 
utnyttjat Autobahn mer förtjänstfullt.  
 
Frågeställningar som vi anser att man bör ta hänsyn till innan man fattar ett 
beslut kan vara: 
 
• Lagrets storlek får inte bli ett planeringsproblem 
• Vilken funktion skall lagret ha? 
• Att nyttja en ABC- analys, ser vi som viktigt för lagrets omfattning och 
disponering 
• Hur mycket produkter måste lagras för att kunna uppfylla 
efterfrågekravet? 
• Hur ska hanterings- och lagringssystem samt administrativa system 
utformas? 
• Vilka lagar, regler och politiska beslut hindrar sammanslagningen? 
 
Då man skall slå ihop flera lager till ett krävs en hög investering. Man inser 
även snabbt att transportkostnaderna ökar, eftersom att kunderna i genomsnitt 
hamnar längre ifrån ett lager än tre lager. Fördelarna med ett centrallager ser 
vi dock som större pga. ett minskat varulager, mindre lagerplatsbehov och 
ökade omsättningshastigheter. Vidare väntar vi oss förenklade 
administrations- och hanteringsrutiner, vilket leder till minskade kostnader.  
 
Det finns mycket att vinna igenom att organisera insidan av lagerbyggnaden 
på ett korrekt sätt. Efter att ha utfört en ABC-analys har man skaffat sig en 
god grund att fatta beslut om vilken artikel som ska lagerhållas och hur man 
ska organisera insidan efter detta. 
Förvaringssystemet kan bero på emballagestorleken, flödesvolymen eller 
sortimentet, – ska man använda sig av hyllfack, Pater Noster-verk, fristapling, 
dubbellagring etc.?  
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6. Diskussion 
 
Vi har i det exponerande materialet funnit en god bas för att dra slutsatser 
kring möjliga förbättringar. Kontentan blir att det är många samverkande 
processer som samtidigt måste sträva efter samma mål. Därutöver är ju 
situationen kopplad ihop med externa intressenter såsom leverantörer och 
kunder, vilka i sin tur har sina specifika önskemål och betingelser. Genom ett 
samarbete med sina leverantörer kan man skapa ett jämnare flöde och på så 
sätt optimera sitt lager. Detta sker bl.a. genom att leverantören har tillgång till 
lagersaldot och på så sätt själv kan styra inleveranserna. Ett mer integrerat 
informationsutbyte medför att man sparar både tid och pengar. Man kan då på 
ett naturligt sätt optimera sina lager, skapa mer fria ytor, korta ledtiden då 
precisionen ökar. Tillsamman kan man utforma prognoser som 
förhoppningsvis är mer tillförlitliga, än om var och en gör sina egna.   
 
För att Bona ska nå god lönsamhet inom området MF krävs att man får en 
utveckling där omsättningen ökar mer än antal recept. Här ligger det 
traditionella problemet; en optimerad produktflora/antal recept. När antalet 
recept ökar så ökar antalet råvaror likaså. Om dess volymer ej ökar samtidigt 
innebär detta att man får fler råvaror med lägre årsomsättning, vilket leder till 
högre lagerbindning. 
 
Med alternativet att nyttja kvantitetsrabatt, begränsas möjligheterna att köpa 
hem mindre poster men oftare. Som vi kan se i fallet råvara A så ökar 
kilopriset från 76,95 kr/kg till 77,85 kr/kg vid brytpunkten 5 ton. På ett 
liknande sätt förhåller det sig med de flesta övriga råvaror.  
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Figur 6 Transporttariffens påverkan på priset
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6.1 Förbättringsåtgärder 
6.1.1 Åtgärd 1: Införa konsignationslager 
 
Nuläge: 
Dagens lager binder upp mycket kapital av råmaterial. Bara för råvara A 
binder man upp 6,7 ton i snitt under mars och april 2004 (ML), vilket medför 
en kapitalbindning på: 
 
6 700 * 76,95 = 515 000 SEK 
 
Man använder sig av ett säkerhetslager som motsvarar 65 % av inköpt 
material under mars månad, vilket innebär 335 000 SEK.  
 
Förslag: 
Vårt förslag är att minska kapitalbindningen och ansvaret för inleveranserna, 
genom att leverantören istället erhåller konsignationslager åt Bona, där 
leverantörer äger lagret.  
 
Resultat: 
Denna metod löser de flesta lagerbindningsproblem på ett drastiskt sätt. 
Mindre kapital kommer att bindas i lager, samt att administrationskostnaderna 
kommer att sjunka. Bona hävdar dock att konsignationslager medför vissa 
problem. Man kommer att få betala ett något högre pris och man binder sig till 
en leverantör, vilket i sin tur gör att man minskar det tekniska utbytet med 
andra företag. 
 
Bona hävdar även vikten av att vara intressanta ur leverantörsperspektiv och 
detta tror man motverkas av konsignation. 
 
Det ska då finnas möjlighet att frigöra kapital för råvara A på ca 0,5 MSEK 
(6 700*76,95) och man minimerar osäkerhet vid hemleveranser. 
 
Investering: 
Förhandlingar med leverantörer krävs 
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SWOT-analys:  
 
- Minskade lager-
och 
administrations-
kostnader
- Leder till 
singelsourcing
- Prispålägg på 
råvarorna pga. 
leverantörens 
lagerhållning
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
- Ökad produktions-
flexibilitet
Oppurtunities 
(Möjligheter)
- Ökad sårbarhet 
(Om leverantören 
t ex höjer priserna, 
kan det bli svårt för 
Bona att byta 
leverantör pga. ev. 
tidsbundna avtal)
Threats (Hot)
 
 Figur 6.1.1 SWOT-analys; Införa konsignationslager för råvaror
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6.1.2 Åtgärd 2: Skaffa en balans mellan råvara och tillverkad 
tankvara 
 
Nuläge: 
Ur grafen framgår tydligt det stora säkerhetslagret av råvara A jämfört med 
produktionsbehovet. Under mars månad kunde lagret ha legat på ca: 2 ton 
istället för drygt 6 ton. Detta skulle ha frigjort drygt 300 000 SEK. Dock är de 
framräknade optimala lagren 5, 4.5 respektive 4 ton, vilket skulle ha frigjort 
ca: 130 000 SEK, 170 000 SEK,  
respektive 210 000 SEK 
 
Bona anser att råvara A är ytterst viktig och man har historiskt sett haft många 
svåra kvalitetsproblem med denna, skapade av leverantören. Men eftersom 
råvaran är ytterst unik i sitt sammanhang har man medvetet höga 
säkerhetslager. Dock vill man fortsätta sitt goda samarbete med den befintliga 
leverantören. 
 
Om man där till lägger Graf 2, så framstår det att lagret för slutprodukter är 
påtagligt stort. Det förfaller som Bona har dubbla säkerhetslager och 
anledningen är att Bona erhåller ett flertal konsignationslager åt sina kunder. 
Var och ett av dessa lager verkar ändå vara överdimensionerade. Bona hävdar 
dock att dessa kunde ha varit bättre trimmade om avrapporteringen ifrån 
kunder hade varit mer precis i tiden. Idag sker en stor eftersläpning i 
rapportering vilket lätt skulle kunna lösas med bättre disciplin. Om möjlighet 
finns till att reducera konsignationslagret från 3 till 1 lager skulle detta ha 
medfört en reducering på 2 ton, vilket motsvarar 62 000 SEK (2000*31 kr). 
I detta fall är det viktigare att studera råvaran istället för slutprodukten, 
eftersom det endast är 35 % som ingår i slutprodukten. (35 % *76,95) = ca 31 
kr. 
 
En konsekvens av ovanstående resonemang är att när man jämför balansen 
mellan råvara och tankvara i detta specifika fall och önskar ta ställning till hur 
man ska prioritera sitt säkerhetslager, så kan färdigvarulagret vara ca 3 ggr så 
stort som råvarulagret. 
 
Förslag: 
Vi önskar att skapa en balans mellan råvara och tillverkad tankvara. För att 
lösa denna aspekt kan man utnyttja Bonas affärssystem på ett mera rationellt 
sätt, genom att generera en exakt hemtagning (dvs. med hjälp av MPS/MRP). 
Resonemanget innebär att man bör sträva efter en logistik som arbetar med 
påfyllnadsorder när det gäller konsignationslager för färdigvaror och att man 
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alltid arbetar med parametern maxlager. Det sistnämnda sätts upp som ett 
avtal mellan kunder och Bona, baserat på uttagsfrekvenser mm. 
 
Resultat av förslag: 
På det stora hela finns det möjligheter att med enkla metoder minska 
lagerkostnaderna för både konsignations- och färdigvarulagerna, genom att 
bättre utnyttja affärssystemet med MPS/MRP. Att arbeta och utnyttja 
MPS/MRP: ns fördelar på rätt sätt ger användaren ett verktyg som på ett 
enklare och tydligare sätt kontrollerar balansen mellan råvara och tankvara för 
råvara A. Den identifiera flaskhalsar, minimerar störningsmoment och gör att 
produktionen arbetar resurssnålare och effektivare. 
 
Investering: 
Personalkostnader för MPS/MRP-kurser 
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SWOT-analys: 
 
- Lägre 
kapitalbindning
- Lägre 
lagerkostnader
- Lägre 
produktions-
flexibilitet
- Lägre kundservice
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
- Högre 
saldotillförlitlighet i 
realtid
Oppurtunities 
(Möjligheter)
- Tekniska 
råvaruproblem
Threats (Hot)
 
 Figur 6.1.2 SWOT-analys; Skaffa en balans mellan råvara och tillverkad 
tankvara  
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6.1.3 Åtgärd 3: Minska säkerhetslagret 
 
Nuläge: 
Bona har ett säkerhetslager på 2 veckor, vilket uträknat på ett år blir ca: 4 % 
(2/52). Då Bona har ett inköp av råvara A på 80 ton/år ger det ett 
säkerhetslager på: 4 % *80 ton = 3,2 ton. 
 
Förslag: 
Enligt uträkning i avsnitt 5.6.2.2 fås ett rekommenderat säkerhetslager till ca 3 
ton. En mera drastisk åtgärd är att sänka säkerhetslagret från 4 % till 2 %. 
 
Resultat av förslag: 
Vårt resultat baseras på nuvarande säkerhetslager jämfört med uträknat värde 
för att se om en sänkning är möjlig. Nuvarande värde subtraherat med uträknat 
värde ger oss:  
3,2 ton-3,0 ton = 200 kg, vilket frigör ett kapital på 15 000 kr (200 kg * 76.95 
kr) 
 
En sänkning från 4 % till 2 % leder till ett säkerhetslager på 1,6 ton * 76,95 = 
123 000 SEK i frigjort kapital. Därigenom skulle också nedan SWOT-analys 
få en kraftigare hotbild, såsom kundförlust.   
 
Investering: 
Det krävs inga speciella investeringar. 
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SWOT-analys:  
 
- Lägre 
kapitalbindning
- Lägre 
lagerkostnader
- Fler inleveranser
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
- Minska 
säkerhetslagret till 
1 vecka
Oppurtunities 
(Möjligheter)
- Tekniska 
råvaruproblem som 
kan leda till 
produktionsstopp 
hos kund
- Råvaruallokering
Threats (Hot)
 
 
Figur 6.1.3 SWOT-analys; Minska säkerhetslagret 
 
6.1.4 Åtgärd 4: Mindre mängd per inköp, men med bibehållet pris 
 
Nuläge: 
Idag köper man in 5 ton åt gången av råvara A med ett fast pris hos sin 
leverantör. Råvara A levereras fritt Bona. 
 
Förslag: 
Vi har räknat på möjligheterna för optimalt inköp och kommit fram till att en 
EOK på 2-4 ton är möjlig. 
 
Resultat av förslag: 
Att minska den optimala orderkvantiteten från 5 ton till 4,3 eller 2 ton innebär 
viss problematik i nuläget pga. kostnadspålägget vid kvantiteter under 5 ton 
enligt följande: 
 
Vid poster ≥ 5 ton = 76,95 kr/kg 
Vid poster <5 ton = 77,85 kr/kg 
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Transportkostnader: 
Pris vid 5 ton: 76,95*5000*16 = 6 156 000 SEK/år 
Pris vid 4 ton: 77,85*4000*20 = 6 228 000 SEK/år 
Pris vid 3 ton: 77,85*3000*26,67 = 6 228 000 SEK/år 
Pris vid 2 ton: 77,85*2000*40 = 6 228 000 SEK/år 
 
Detta leder i varje fall till en ökad transportkostnad på 72 000 SEK (6 228 
000-6 156 000) 
 
Kapitalvinst i lager vid sänkning från 5 ton till 4,3 respektive 2 ton: 
Vid 5 ton: ML = Q/2+SL = 5/2+3,2 = 5,7*76,95 = 438 615 SEK 
Vid 4 ton: ML = Q/2+SL = 4/2+3,2 = 5,2*77,85 = 404 820 SEK 
Vid 3 ton: ML = Q/2+SL = 3/2+3,2 = 4,7*77,85 = 365 895 SEK 
Vid 2 ton: ML = Q/2+SL = 2/2+3,2 = 4,2*77,85 = 326 970 SEK 
 
Kapitalvinst/förlust (vid 4 ton): 438 615 – 404 820 = 33 795 SEK 
Detta innebär en förlust med: -72 000 + 33795 = -38 205 SEK 
 
Kapitalvinst/förlust (vid 3 ton): 438 615 – 365 895 = 72 720 SEK 
Detta innebär en vinst med: -72000 + 72720 = 720 SEK 
 
Kapitalvinst/förlust (vid 2 ton): 438 615 – 326 970 = 111 645 SEK 
Detta innebör en vinst med: -72000 + 111 645 = 39 645 SEK 
 
Om transporttariffen för råvara A istället kan omförhandlas med leverantören 
så att denna levereras i 4-2 tons poster med bibehållet pris fås följande: 
 
Transportkostnader: 
Vid 5 ton: 76,95*5000*16 = 6 156 000 SEK 
Vid 4 ton: 76,95*4000*20 = 6 156 000 SEK 
Vid 3 ton: 76,95*3000*26,67 = 6 156 000 SEK 
Vid 2 ton: 76,95*2000*40 = 6 156 000 SEK 
 
Kapitalvinst på lager vid sänkning från 5 ton till 4,3 respektive 2 ton: 
Vid 5 ton: ML = Q/2+SL = 5/2+3,2 = 5,7*76,95 = 438 615 SEK 
Vid 4 ton: ML = Q/2+SL = 4/2+3,2 = 5,2*76,95 = 400 140 SEK 
Vid 3 ton: ML = Q/2+SL = 3/2+3,2 = 4,7*76,95 = 361 665 SEK 
Vid 2 ton: ML = Q/2+SL = 2/2+3,2 = 4,2*76,95 = 323 190 SEK 
 
Vid 4 ton: Kapitalvinst: 438 615 – 400 140 = 38 475 SEK 
Vid 3 ton: Kapitalvinst: 438 615 – 361 665 = 76 950 SEK 
Vid 2 ton: Kapitalvinst: 438 615 – 323 190 = 115 425 SEK 
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Då vi summerar intrycken av uträkningarna kommer vi fram till följande 
resonemang: 
Om transporttarifferna inte går att omförhandla innebär det att frigörandet av 
kapital i lager och de ökade transporterkostnaderna i sämsta fall ger en total 
förlust på 38 205 kr/år och i bästa fall en total vinst på 39 645 kr/år.  
 
Om däremot transporttarifferna är förhandlingsbara finns det möjligheter att 
spara in i sämsta fall 38 475 kr per år och i bästa fall 115 425 kr per år 
 
Investering: 
Krävs inga investeringar. 
 
SWOT-analys:  
 
- Lägre 
kapitalbindning
- Ökade 
transportkostnader 
om ej 
omförhandling sker
- Frekventare inköp 
(20 mot 16 ggr.)
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
- Kombinera med 
andra råvaror 
medför lägre 
“paketpris” gällande 
transporterna
Oppurtunities 
(Möjligheter)
- Högre 
transportkostnader 
per kilo om ej 
omförhandling sker
Threats (Hot)
 
 
Figur 6.1.4 SWOT-analys; Mindre mängd per inköp, men med  
bibehållet pris  
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6.1.5 Åtgärd 5: Prognosfel orsakar höga lagervolymer 
 
Nuläge: 
Alla råvaror har en prognos, som i sin tur kommer från att en nedbruten 
färdigvara varierar. Årsbehoven är rimligt korrekta, men periodiseringen inom 
varje månad kan dock påverka utgången för varje enskild råvara. I nuläget 
beställer kunderna stora mängder relativt få gånger som en följd utav 
distributionskanalen utformning, där merparten av kunder är lokaliserade på 
ett långt avstånd. Tillverkningsorderna planeras med en låst horisont 
varierande mellan en till två veckor. Då denna låsta tillverkningshorisont är 
kortare än ledtiden från råvaruleverantören skapar detta osäkerhet. 
 
Förslag: 
Marknadsavdelningen bör ha tätare kontakt med kunden för att bättre kunna 
förutsäga kommande beställningar. Eftersom kundernas produktionsbehov är 
välkända hos Bona torde detta vara möjligt. Produktionshorisonten borde 
utökas och därmed skapa tydligare behov i tiden.  
 
Resultat av förslag: 
Konsekvenser utav bättre prognoser är svårmätbara och därför kan inga exakta 
tal ges vilka inbesparingar som kunde ha skett om dessa vore 100 % korrekta. 
Det går dock att anta att ca 10 % av lagerbindningen skulle kunnas skäras bort 
om periodiseringsfelen inte fanns. 
 
Investering: 
Ingen investering krävs. 
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SWOT-analys: 
 
- Lägre 
kapitalbindning
- Ökad 
leveranssäkerhet
- Mer kontakt med 
kunden
- Merarbete för 
kunden
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
Inga
Oppurtunities 
(Möjligheter)
Inga
Threats (Hot)
 
 Figur 6.1.5 SWOT-analys; Prognosfel orsakar för höga lagervolymer 
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6.1.6 Åtgärd 6: Färre olika råvaror 
 
Nuläge: 
Antalet receptstammar inom det sortiment där råvara A finns med har ökat 
långt mer än vad såväl omsättningen som antal kunder har gjort. Detta leder 
till ökade kostnader för inköp, kontrollabb, FoU, produktion samt logistik. 
 
Förslag: 
Att likväl som alla företag inser nödvändigheten av att begränsa sitt 
färdigvarusortiment måste också receptstammar hållas i trim, dvs. de ska öka 
mindre i antal än vad omsättningen gör, annars når man inga skalfördelar. 
Kommunikationen mellan försäljningen och FoU måste stärkas så att de 
verkliga kundbehoven verkligen penetreras. FoU måste arbeta medvetet kring 
ett ungefärligt måltal som skapar en relation mellan antal recept och 
omsättning.  
 
Resultat av förslag: 
Detta torde leda till färre recept och därmed färre råvaror. I vår undersökning 
kan man estimera att antalet recept borde nå 1999 års siffror, vilket innebär att 
antal råvaror borde följa dessa och minska från 60 st. till 37 st. Med denna 
åtgärd skulle omsättningshastighetstalen kunna öka vilket i sin tur innebär att 
inköpsbehoven ökar för samtliga råvaror. Detta ger nya förutsättningar för 
beräkningar utav såväl säkerhetslager som EOK. En drastisk förbättrad och 
sänkt kapitalbindningen för råvara A skulle då ha uppnåtts. Detta förutsätter 
att fler recept utnyttjar A. 
 
Investering: 
Ingen investering krävs. 
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SWOT-analys: 
 
- Kraftigt reducerad 
kapitalbindning
- Ökad produktivitet
- Bättre inköpspriser 
pga. volymökning
- Mindre 
kundorienterade
Strengths 
(Styrkor)
Weaknesses 
(Svagheter)
- Vinna kunder tack 
vara lägre 
standardkostnader
Oppurtunities 
(Möjligheter)
- Tappa kunden
Threats (Hot)
 
 Figur 6.1.6 SWOT-analys; Optimera antal recept
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7. Slutsats 
 
Undersökningen har visat att det finns ett antal olika brister inom MF-
sortimentet, vilket vi i första hand har tittat på. Dessa brister är av varierande 
art och betydelse, men har alla påverkat slutresultatet. I samklang med vad vi 
från början antog, är det inte en stor avgörande åtgärd som måste till, utan 
flera olika åtgärder som tillsammans kan förbättra såväl resultat som situation. 
Vi har nöjt oss med att nämna de, i vårt tycke, viktigaste åtgärderna. 
 
Vår undersökning har specialstuderat en viktig råvara. Den är som dock inte är 
speciell i programmet utan fungerar i processen såsom alla andra. Därvid har 
vi vågat göra vissa analoga antaganden, dvs. vi har påstått att en del av dom 
förhållanden som råder kring råvara A också är sanna för övriga råvaror. Som 
en följd av detta har vi vågat föreslå åtgärder men är ej förmögna att sätta ett 
exakt värde i kronor på hur stora förbättringar som skulle kunna göras för hela 
sortimentet. Det är högst sannolikt att alla råvaror varierar individuellt så att 
var och en behöver åtgärdas på sitt speciella sätt, men fortfarande tror vi att ur 
våra åtgärdsförslag finner man de rätta uppslagen. 
 
De åtgärder som vi tror skulle ha gett mest effekt sett över hela sortimentet är 
att skapa tydliga parametrar för färdigvarulager och råvarulager, som t ex 
reducerade säkerhetslager men också maxlager. Därigenom skulle man kunna 
skapa en tydlig och rimlig balans mellan råvaror och färdigvarulager, något 
som det i vårat tycke var otillfredsställande. Bona Kemi hade ju höga lager på 
både råvaror och färdigvaror.  
 
Reduceringen av de tre färdigvarulagerna till ett centrallager, ser vi t. ex. som 
ett effektivt sätt att skapa minskad kapitalbindning och effektivare 
arbetsrutiner.     
 
Därtill har vi sett konsignationslager som en ytterst effektiv lösning om Bona 
Kemi vill frigöra kapital för andra satsningar. Om man i första hand siktar in 
sig på de 5 största råvarorna, tror vi att kapitalfrigörelsen skulle bli mycket 
stor (A-E innebär en kapitalfrigörelse på 1,5 MSEK enligt graf 5.4.3). 
Affärsrelationerna och informationsflödena ifrån leverantören bör ej bli 
lidande. Detta tror vi är den i särklass snabbaste och effektivaste åtgärden. 
 
Det ska också påpekas att, vad vi kallar inre effektiviteten måste bevakas. Dit 
hör bl. a. sortiments – och receptbegränsningen. Här döljer sig stora fördelar 
om detta låter sig göras såsom prissänkningar, administrativa förenklingar 
mm. Detta tror vi är ett arbete som måste ske mellan FoU och labb. Det finns 
anledning att peka på att våra siffror icke är exakta, men ändå med stor 
tydlighet pekar på förbättringspotentialer. Under arbetets gång har vi fått den 
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uppfattningen att Bona och dess personal i någon mån känner till 
möjligheterna till förbättring, men att man verkar ha dåligt med tid för att 
trimma och förbättra enligt ovanstående. Det är ganska säkert att om man ger 
sig på ovanstående åtgärder så kommer man initialt få ett merarbete. Men 
därefter kommer man få ett arbete som är underlättat. 
 
Nyckeln till att nå framgångar anser vi vara: 
 
• Arbeta tydligt med parametrar i Bonas affärssystem Baan 
• Hålla sig till parametrarna 
• Kommunicera och förklara måltal 
• Öka samarbetet logistiskt med vissa leverantörer för att nå bättre villkor 
 
Som vi tidigare påpekade, är det svårt om inte omöjligt att ange ett exakt 
förbättringsvärde. Vi har dock vågat, som en följd utav det arbete vi gjort på 
Bona samt de iakttagelser vi har gjort, att presentera en trolig förbättring 
baserad på att alla åtgärder har tagits i bruk och givit oss ett hundraprocentligt 
resultat tillbaka. Det sistnämnda är vi väl medvetna om att det i någon mån är 
orealistiskt men vi har ändå angivit en siffra. Denna siffra har baserats på de 
råvarorna som analyserats i arbetet och samtliga har baserats på förhållanden 
som gäller råvaran A: s insparade kapital. Detta har gjorts pga. att arbetet är 
poängbegränsat och en exaktare uträkningar för samtliga analyserade råvaror 
skulle bli för omfattande. Nedan beskrivning kommer att vara ett slutligt 
förslag till hur stort det sammanlagda insparade kapitalet kan bli för råvarorna 
A-E, då samtliga förbättringsåtgärder har införts. Vi har valt att inte behandla 
råvara F i denna uträkning pga. att den ingår i alla produktsortiment: 
 
Åtgärd 1: 
Sammanlagt frigjort kapital:  
1,5 MSEK (Se graf 5.4.3 för råvara A-E) 
 
Åtgärd 2:  
Sammanlagt frigjort kapital: 
Vid 25 %: s sänkning (EOK = 4) blir slutresultatet 570 000 SEK  
Vid 33 %: s sänkning (EOK = 3) blir slutresultatet 690 000 SEK 
Vid 40 %: s sänkning (EOK = 2) blir slutresultatet 800 000 SEK 
(Se bilaga 9.7) 
 
Åtgärd 3: 
Sammanlagt frigjort kapital: 
45 000 SEK  
(Se bilaga 9.7) 
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Åtgärd 4: 
Sammanlagt frigjort kapital: 
 
Vid ej omförhandlingsbara transporttariffer 
Vid 20 %:s reducering blir det sammanslagna resultatet: -39 000 SEK, alltså 
inte lönsamt 
Vid 40 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 50 000 SEK 
Vid 60 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 167 000 SEK 
 
Vid omförhandlingsbara transporttariffer 
Vid 20 %:s reducering blir det sammanslagna resultatet: 140 000 SEK 
Vid 40 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 244 000 SEK 
Vid 60 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 362 000 SEK 
(Se bilaga 9.7) 
 
Då det inte i nuläget är säkert att Bona kan omförhandla sina leverantörsavtal, 
väljer vi att beräkna ett medeltal av transporttarifferna för att skapa ett mer 
relevant slutresultat: 
 
Vid 20 %: s sänkning: ((-39 000) + (140 000))/2 = 51 000 SEK 
Vid 40 %: s sänkning: ((50 000) + (244 000))/2 = 147 000 SEK 
Vid 60 %: s sänkning: ((167 000) + (362 000))/2 = 265 000 SEK 
 
 
Åtgärd 5: 
Sammanlagt frigjort kapital: 
170 000 SEK  
(se bilaga 9.7) 
 
Åtgärd 6: 
Sammanlagt frigjort kapital: 
1,2 MSEK 
(se bilaga 9.7) 
 
Totalt frigjort kapital (åtgärd 1-6): 
Vid 20 %: s sänkning av EOK: 3,5 Mkr 
Vid 40 %: s sänkning av EOK: 3,8 Mkr  
Vid 60 %: s sänkning av EOK: 4,0 Mkr  
 
Vi tror att Bona sakta men säkert bör beta av de olika åtgärdsförslagen efter att 
ha analyserat A- såväl som B -råvaror i en ABC-analys. De framtagna 
förbättringsåtgärderna kommer i framtiden att implementeras i Bonas ERP-
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system. I nuläget finns möjligheter att parametersätta systemet efter några av 
våra förslag. Det har redan konstaterats att summan av råvara, färdigvaran 
samt konsignationslagret är alldeles för högt, d.v.s. man använder sig av för 
hög säkerhet. Detta kan åtgärdas genom en bättre parametersättning. En 
parameter kallad ”maxlager” sätts in, som förhindrar för stora satser/batcher 
och skapar därmed jämnare flöden. Det förhindrar även orimligt stora 
konsignationslager. Utöver detta kommer det att kopplas in en funktion kallad 
”DRP”, som är en funktion för automatisk påfyllnad. Dess uppgift är att trigga 
ifrån konsignationslagerna. 
 
Implementering av MRP, Material Resource Planning, är även möjligt, men 
problemet är att det kräver rimliga prognoser. Bona anser att kundmassan inte 
är tillräckligt stor för att få ett jämnt flöde, vilket gör att detta verktyg är 
riskabelt då ledtiderna ifrån leverantör ofta överstiger deras egna. För övrigt 
ifrågasätter man det nuvarande upplägget på inköp, d.v.s. man bör se över sitt 
befintliga inköp och se om det finns möjligheter till fler men mindre 
leveranser och förhoppningsvis även förhandla fram dem på ett fördelaktigare 
sätt. 
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9. Bilagor 
9.1 Ordförklaringar 
 
Lagerhållningskostnad 
Kapitalbindning för en produkt är lika med värdet av produkterna 
(lagervärdet) multiplicerat med lagerräntan.33
 
Lagervärde 
Lagervärdet är värdet av det genomsnittliga antalet produkter som man 
normalt har i lager.34
 
Optimal orderkvantitet (Wilsonformeln) 
Den orderkvantitet vid vilken summan av inköpssärkostnaderna (= 
ordersärkostnaderna) och lagerhållningssärkostnaderna är lägst per år 
betraktas som optimal.35
 
Omsättningshastighet 
Omsättningshastigheten för en produkt visar hur länge en produkt ligger på 
lager. Den uttrycks enklast i antal ggr per år som produkten omsätts, dvs. total 
försäljning per år av produkten dividerat med genomsnittslagret för 
produkten.36
 
Omsättningshastighet = Förbrukning (omsättning)/Genomsnittslager. 
 
Lagringstid 
Genom att dividera årets produktionsdagar med omsättningshastigheten får 
man den genomsnittliga lagringstiden:37
 
Genomsnittlig lagringstid (i prod.dagar) =  
shastighetOmsättning
agaroduktionsdPr  = 
dagprodgFörbruknin
slagerGenomsnitt
./
 
 
                                                 
33 Lumsden, K. (1998) 
34 Lumsden, K. (1998) 
35 Axsäter, S. (1991) 
36 Lumsden, K. (1998) 
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37 Lumsden, K. (1998) 
Kalkylränta 
Lagerräntan eller kalkylräntan är den alternativ ränta som man skulle få om 
man inte hade köpt produkterna, dvs. bankränta plus avkastningskrav. En 
vanlig siffra är mellan 15-20 %. 
Här ingår svinn, stöld, försäkring, prisfall etc.38
 
Servicegrad 
Servicegraden visar hur ofta brist på varan uppstår i lagret, med andra ord 
tillgängligheten. 
SERV 1 = (1- antalet lagercykler med brist/ totalt antal lagercykler)*100.39
 
JIT 
Just In Time; Ett system som utvecklats i Japan med innebörden att ”eliminera 
allt onödigt” i ett produktions – och distributionsflöde. Det gäller tid såväl som 
spill, kassation och dålig kvalitet.40
 
ABC-analys  
Analys av verksamheten enligt den s.k. 80/20 regeln, dvs. att i varje serie av 
element svarar ett litet antal element för en stor del av effekten. Då man vill 
kunna särskilja och gruppera artiklar genom att identifiera likheter, får man 
fram vilka som är lågfrekventa resp. högfrekventa. Denna analys kan sedan 
vara av stor vikt för att utforma sitt lager efter dem artiklar som är mest eller 
minst frekventa.41
 
SWOT-analys 
SWOT-analys är en metod för att analysera ett företags eller projekts styrkor, 
möjligheter, svagheter och hot på kort resp. lång sikt.42
 
Förråd 
Bestånd av råvaror, material, utrustning, halvfabrikat eller varor avsedda för 
egen förbrukning. Begreppet används också synonymt med lager.43
 
Inkurant lager 
Lagrade artiklar som ej längre efterfrågas.44
 
                                                 
38 Lumsden, K. (1998) 
39 Lumsden, K. (1998) 
40 Lumsden, K. (1998) 
41 Axsäter, S (1991) 
42 Axsäter, S (1991) 
43 Lumsden, K. (1998) 
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44 Lumsden, K. (1998) 
Ledtid 
Tiden från det att en order placerats till dess att leveransen har mottagits i sin 
helhet.45
 
Material och Produktionsstyrning (MPS) 
Omfattar samtliga arbetsuppgifter som på olika sätt har inverkan på 
produktionsflödet i företaget. Det kan vara allt ifrån uppgörandet av 
konstruktionsritningar via inköp, produktion, verktygsanskaffning till leverans 
av färdiga produkter.46
 
Material Requirements Planning (MRP) 
Datoriserat system för behovsplanering.47
 
Ordersärkostnad 
Omfattar de särkostnader som uppstår i samband med att en order ges för 
inflödet till lagret, dvs. kostnaderna som skulle ha fallit bort om ordern inte 
genomfördes.48
 
P. I. A. 
Förkortning för Produkter I Arbete och avser produkter som befinner sig i 
produktion.49
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45 Lumsden, K. (1998) 
46 Axsäter, S. (1991) 
47 Axsäter, S. (1991) 
48 Lumsden, K. (1998) 
 
49 Lumsden, K. (1998) 
Servicenivå 
Anger sannolikheten för att den efterfrågade produkten finns i lager. Kan t.ex. 
definieras som antalet order som kan levereras ifrån lagret i procent av det 
totala antalet order eller den tid leveranser från lagret kan ske i procent av den 
totala tiden.50
 
Säkerhetslager 
Extra lager utöver omsättningslagret som har till uppgift att skydda mot 
osäkerhet i inflöde och/eller utflöde under ledtiden.51
 
Täckningsbidrag 
Skillnaden mellan särintäkt och särkostnad, kan t.ex. avse en produktgrupp 
eller en enskild produkt.52
 
Täckningsgrad 
Det är ett ekonomiskt nyckeltal som definieras som täckningsbidraget i 
procent av intäkterna.53
                                                 
50 Lumsden, K. (1998) 
51 Lumsden, K. (1998) 
52 Lumsden, K. (1998) 
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53 Lumsden, K. (1998) 
 
9.2 Flödeskarta av råvara A 
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Tillverkning
RVL 
FVL 
RVL 
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9.4 Lagervärde i SEK – Råvara A-F
9.5 Lagerflöde; råvara och tillverkad tankvara (GRAF 1) 
 
 3
 
Lagerflöde, Mars 2004
0
1000
2000
3000
4000
5000
6000
7000
8000
9000
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Datum
M
a
s
s
a
 
(
k
g
)
Lagervärde, råvara A (kg)
Tillverkad tankvara (35%)
9.6 Lagerflöde; Tillverkad tankvara, FVL och såld artikel (GRAF 2) 
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9.7 Åtgärdsuträkningar 
 
Åtgärd 2: 
För att kunna skapa relevanta siffror för råvarorna B-E, kommer vi att anta 
att de förhållanden som gäller för råvaran A: s mängd och tankvarans mängd, 
även gäller för råvarorna B-E. Detta innebär att en reducering enligt följande 
är möjlig: 
 
Vid Q1 = 4 ton och ML1 = 5 ton är en reducering med 25% av lagret på 
råvarusidan möjlig (6.7 ton - 5 ton) / 6,7 ton = 0,25 = 25 %)  
  
Vid Q2= 3 ton och ML2 = 4,5 ton är en reducering med 33 % av lagret på 
råvarusidan möjlig (6,7 ton - 4,5 ton) / 6,7 ton = 0,33 = 33 %) 
 
Vid Q3 = 2 ton och ML3 = 4 ton är en reducering med 40 % av lagret på 
råvarusidan möjlig (6,7 ton - 4 ton) / 6,7 ton = 0,40 = 40 %) 
 
Gällande färdigvarulagret är förhållandena enligt följande: RVL = 6,7 ton, 
FVL = 3,5 ton, dvs. skillnaden för lagersidorna är (6,7-3,5)/6,7 = 0,477 = 
47,7 %. Vidare kommer priset för råvaran att divideras med 2,5 för att få en 
rättvisare bild (76,95/31 = 2,5).  
 
RÅVARULAGRET 
 
RÅVARA A:  
(EOK = 4) 130 000 SEK (insparat kapital enligt 6.1.2) 
(EOK = 3) 170 000 SEK (insparat kapital enligt 6.1.2) 
(EOK = 2) 210 000 SEK (insparat kapital enligt 6.1.2) 
 
RÅVARA B:  
Medelvärdelager: ca 2 ton 
Pris: 198 SEK/kg 
Kapitalbindning: 396 000 SEK 
 
25 %: s sänkning ger: 0,75*198*2000 = 297 000 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 100 000 kr 
33 %: s sänkning ger: 0,67*198*2000 = 265 320 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 130 000 kr 
40 %: s sänkning ger: 0,6*198*2000 = 237 600 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 160 000 kr  
 
 
 1
 
 
RÅVARA C: 
Medelvärdelager: ca 4 ton 
Pris: 28,8 SEK/kg 
Kapitalbindning: 115 200 SEK 
 
25 %: s sänkning ger: 0,75*4000*28,8 = 86 400 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 30 000 kr 
33 %: s sänkning ger: 0,67*4000*28,8 = 77 184 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 40 000 kr 
40 %: s sänkning ger: 0,6*4000*28,8 = 69 120 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 46 000 kr 
 
RÅVARA D: 
Medelvärdelager: 5,4 ton 
Pris: 22 SEK/kg 
Kapitalbindning: 118 800 SEK 
 
25 %: s sänkning ger: 0,75*5400*22 = 89 100 SEK, dvs. ett insparat kapital på 
30 000 SEK 
33 %: s sänkning ger: 0,67*5400*22 = 79 596 SEK, dvs. ett insparat kapital på 
40 000 kr 
40 %:s sänkning ger: 0,6*5400*22 = 71 280 SEK, dvs. ett insparat kapital på 
48 000 kr 
 
RÅVARA E: 
Medelvärdelager: 13 ton 
Pris: 30 SEK/kg 
Kapitalbindning: 390 000 SEK 
 
25 %: s sänkning ger: 0,75*13000*30 = 292 500 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 100 000 kr 
33 %: s sänkning ger: 0,67*13000*30 = 261 300 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 130 000 kr 
40 %: s sänkning ger: 0,6*13000*30 = 234 000 SEK, dvs. ett insparat kapital 
på 160 000 kr 
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FÄRDIGVARULAGRET 
 
RÅVARA A: 
Att minska antal lager från 3 till 1 innebär 2 tons reducering = 62 000 SEK 
insparat kapital 
 
RÅVARA B: 
 
2 ton (RVL) * 0,552 = 1 ton (FVL) 
1 ton * 0,42 = 420 kg 
Detta innebär en reducering av lagret med 0,5 ton vilket frigör: 
(198 SEK/kg)/2,5 * 500 = 40 000 SEK insparat kapital 
 
RÅVARA C: 
4 ton (RVL)* 0,522 = 2 ton (FVL) 
2*0,42 = 0,8 ton 
Detta innebär en reducering av lagret med 1 ton vilket frigör: 
(30 SEK/kg)/2,5 *1000 = 12 000 SEK insparat kapital 
 
RÅVARA D: 
5,4 ton (RVL) * 0,522 = 3 ton (FVL) 
3*0,42 = 1,3 ton 
Detta innebär en reducering av lagret med 2 ton vilket frigör: 
(22 SEK/kg)/2,5 *2000 = 17 600 SEK insparat kapital 
 
RÅVARA E: 
13 ton (RVL) *0,522 = 7 ton (FVL) 
7*0,42 = 3 ton 
Detta innebär en reducering av lagret med 4 ton vilket frigör: 
(30 SEK/kg)/2,5*4000 = 48 000 SEK insparat kapital 
 
Sammanlagt frigjort kapital i åtgärd 2: 
Vid 25 %: s sänkning: 570 000 SEK 
Vid 33 %:s sänkning: 690 000 SEK 
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Vid 40 %:s sänkning: 800 000 SEK
Åtgärd 3: 
Den reducering av säkerhetslager som är möjlig för råvaran A, dvs.: (3,2-
3,0)/3,2 = 
6,25 %: s reducering, är även rimlig för resterande råvaror.  
 
Råvara A: 
Säkerhetslagret sänks från 3,2 ton till 3,0 ton vilket innebär ett insparat kapital 
på 15 000 SEK (200*76,95) 
 
Råvara B:  
Nuvarande säkerhetslager är 480 kg och en reducering med 6,25 % innebär: 
480*0,9375 = 450 kg 
Detta innebär ett insparat kapital på c:a 6000 SEK (30*198) 
 
Råvara C:  
Nuvarande säkerhetslager är 4,8 ton och en reducering med 6,25 % innebär: 
4,8*0,9375 = 4,5 ton 
Detta innebär ett insparat kapital på c:a 9000 SEK (300*30) 
 
Råvara D:  
Nuvarande säkerhetslager är 4,8 ton och en reducering med 6,25 % innebär: 
4,8*0,9375 = 4,5 ton 
Detta innebär ett insparat kapital på c:a 6600 SEK (22*300) 
 
Råvara E:  
Nuvarande säkerhetslager är 5,0 ton och en reducering med 6,25 % innebär: 
5,0*0,9375 = 4,7 ton 
Detta innebär ett insparat kapital på c:a 8400 SEK (28*300) 
 
Sammanlagt frigjort kapital i åtgärd 3: 
45 000 SEK 
 
 4
 
Åtgärd 4: 
Reduceringen av EOK: n för råvaran A beräknas även kunna appliceras på de 
övriga råvarorna enligt följande: 
 
Vid EOK = 4 är en reducering med 20 % möjlig (4/5) 
Vid EOK = 3 är en reducering med 40 % möjlig (3/5) 
Vid EOK = 2 är en reducering med 60 % möjlig (2/5) 
 
RÅVARA A: 
 
Vid föränderlig transporttariff 
Vid EOK = 4 blir resultatet negativt, dvs. -38 205 SEK 
Vid EOK = 3 blir resultatet positivt, dvs. 720 SEK i frigjort kapital 
Vid EOK = 2 blir resultatet positivt, dvs. 40 000 SEK i frigjort kapital 
 
Vid konstant transporttariff 
Vid EOK = 4 blir resultatet 38 475 SEK i frigjort kapital 
Vid EOK = 3 blir resultatet i frigjort kapital 77 000 SEK 
Vid EOK = 2 blir resultatet i frigjort kapital 115 000 SEK 
(Se 6.1.4) 
 
RÅVARA B: 
(Vid samtliga EOK: n är transporttarifferna konstanta) 
 
Nuvarande EOK: 900 kg. 
 
Vid reducering med 20 %: Ny EOK: 900*0,8 = 720 kg. 
Vid reducering med 40 %: Ny EOK: 900*0,6 = 540 kg. 
Vid reducering med 60 %: Ny EOK: 900*0,4 = 360 kg. 
 
Kapitalvinst på lager vid reducering från 900 kg till 720 kg (20 %: s 
sänkning): 
 
Vid 900 kg: ML = Q/2+SL = 900/2+480 = 930*198 = 184 000 SEK 
Vid 720 kg: ML = Q/2+SL = 720/2+480 = 840*198 = 166 000 SEK 
Kapitalvinst: 184 000-166 000 = 18 000 SEK 
 
Kapitalvinst på lager vid reducering från 900 kg till 540 kg (40 %: s 
sänkning): 
 
Vid 900 kg: ML = Q/2+SL = 900/2+480 = 930*198 = 184 000 SEK 
Vid 540 kg: ML = Q/2+SL = 540/2+480 = 750*198 = 148 500 SEK 
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Kapitalvinst: 184 000-148 500 = 36 000 SEK 
Kapitalvinst på lager vid reducering från 900 kg till 360 kg (60 %: s 
sänkning): 
 
Vid 900 kg: ML = Q/2+SL = 900/2+480 = 930*198 = 184 000 SEK 
Vid 360 kg: ML = Q/2+SL = 360/2+480 = 660*198 = 130 680 SEK 
Kapitalvinst: 184 000-130 680 = 53 000 SEK  
 
 
 
RÅVARA C: 
 
Ej omförhandlingsbara transporttariffer 
Vi antar att årsbehovet för råvara C är enligt råvara A,  
dvs. 80 / 5 = 16 ggr. per år. Detta betyder då för råvara C: 6*16 ggr. = 96 
ton/år 
 
I fallet med råvara C så antar vi, som för råvara A, att transporttarifferna 
förändras vid volymer under 5 ton. Den procentuella förändringen för råvara 
A, gällande priset vid volymer under 5 ton, väljer vi även att applicera på 
råvara C: 
 
Pris vid 5 ton: 76,95 kr/kg 
Pris under 5 ton: 77,85 kr/kg 
Procentuell höjning av priset: 77,85/76,95 = 1,012 =1,2 % 
  
Nuvarande EOK för råvara C: 6 ton 
 
Vid reducering med 20 %: Ny EOK: 6*0,8 = 5 ton. (Transporttarifferna är 
konstanta) 
Vid reducering med 40 %: Ny EOK: 6*0,6 = 3,6 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
Vid reducering med 60 %: Ny EOK: 6*0,4 = 2,4 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 5 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*30 = 240 000 SEK 
Vid 5 ton: ML = Q/2+SL = 5/2+4,8 = 7000*30 = 210 000 SEK 
Kapitalvinst: 240 000-210 000 = 30 000 SEK 
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Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 3,6 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*30 = 240 000 SEK 
Vid 3,6 ton: ML = 3,6/2+4,8 = 6600*(30*1,012) = 200 000 SEK 
Kapitalvinst: 240 000-200 000 = 40 000 SEK 
 
Transportkostnad (EOK = 6): 30*6000*16 = 2 880 000 SEK/år  
Transportkostnad (EOK = 3,6): 30,36*3600*26,7 = 2 915 000 SEK/år 
Slutlig vinst: (2 880 000-2915 000) + 40 000 = 5000 kr 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 2,4 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*30 = 240 000 SEK 
Vid 2,4 ton: ML = 2,4/2+4,8 = 6000*(30*1,012) = 182 000 SEK 
Kapitalvinst: 240 000-182 000 = 58 000 SEK 
 
Transportkostnad (EOK = 6): 30*6000*16 = 2 880 000 SEK/år  
Transportkostnad (EOK = 2,4): 30,36*2400*40 = 2 915 000 SEK/år 
Slutlig vinst: (2 880 000-2915 000) + 58 000 = 23 000 kr  
 
 
 
 
Förhandlingsbara transporttariffer 
I detta fall är råvarupriset konstant och oberoende av beställningsvolymen 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 5 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*30 = 240 000 SEK 
Vid 5 ton: ML = Q/2+SL = 5/2+4,8 = 7000*30 = 210 000 SEK 
Kapitalvinst: 240 000-210 000 = 30 000 SEK 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 3,6 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*30 = 240 000 SEK 
Vid 3,6 ton: ML = 3,6/2+4,8 = 6600*30 =  200 000 SEK 
Kapitalvinst: 240 000-200 000 = 40 000 SEK 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 2,4 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*30 = 240 000 SEK 
Vid 2,4 ton: ML = 2,4/2+4,8 = 6000*30 = 180 000 SEK 
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Kapitalvinst: 240 000-180 000 = 60 000 SEK 
RÅVARA D: 
 
Ej omförhandlingsbara transporttariffer 
Vi antar att årsbehovet för råvara D är enligt råvara A,  
dvs. 80 / 5 = 16 ggr. per år. Detta betyder då för råvara D: 6*16 ggr. = 96 
ton/år 
 
I fallet med råvara D så antar vi, som för råvara A, att transporttarifferna 
förändras vid volymer under 5 ton. Den procentuella förändringen för råvara 
A, gällande priset vid volymer under 5 ton, väljer vi även att applicera på 
råvara D: 
 
Pris vid 5 ton: 76,95 kr/kg 
Pris under 5 ton: 77,85 kr/kg 
Procentuell höjning av priset: 77,85/76,95 = 1,012 =1,2 % 
 
Nuvarande EOK för råvara D: 6 ton 
 
Vid reducering med 20 %: Ny EOK: 6*0,8 = 5 ton. (Transporttarifferna är 
konstanta) 
Vid reducering med 40 %: Ny EOK: 6*0,6 = 3,6 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
Vid reducering med 60 %: Ny EOK: 6*0,4 = 2,4 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 5 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*22 = 176 000 SEK 
Vid 5 ton: ML = Q/2+SL = 5/2+4,8 = 7000*22 = 154 000 SEK 
Kapitalvinst: 176 000-154 000 = 22 000 SEK 
 
 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 3,6 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*22 = 176 000 SEK 
Vid 3,6 ton: ML = Q/2+SL = 3,6/2+4,8 = 6600*(22*1,012) = 147 000 SEK 
Kapitalvinst: 176 000-147 000 = 29 000 SEK 
 
Transportkostnad vid EOK = 6: 22*6000*16 = 2 112 000 SEK/år 
Transportkostnad vid EOK = 3,6: (22*1,012)*3600*26,7 = 2 140 000 SEK/år 
Slutlig vinst: (2 112 000-2 140 000) + 29 000 = 1000 SEK 
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Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 2,4 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*22 = 176 000 SEK 
Vid 2,4 ton: ML = Q/2+SL = 2,4/2+4,8 = 6000*(22*1,012) = 134 000 SEK 
Kapitalvinst: 176 000-134 000 = 42 000 SEK 
 
Transportkostnad vid EOK = 6: 22*6000*16 = 2 112 000 SEK/år 
Transportkostnad vid EOK = 2,4: (22*1,012)*2400*40 = 2 140 000 SEK/år 
Slutlig vinst: (2 112 000-2 140 000) + 42 000 = 14 000 SEK 
 
 
 
Förhandlingsbara transporttariffer 
I detta fall är råvarupriset konstant och oberoende av beställningsvolymen 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 5 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*22 = 176 000 SEK 
Vid 5 ton: ML = Q/2+SL = 5/2+4,8 = 7000*22 = 154 000 SEK 
Kapitalvinst: 176 000-154 000 = 22 000 SEK 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 3,6 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*22 = 176 000 SEK 
Vid 3,6 ton: ML = Q/2+SL = 3,6/2+4,8 = 6600*22 = 145 000 SEK 
Kapitalvinst: 176 000-145 000 = 31 000 SEK 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 6 ton till 2,4 ton: 
 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+4,8 = 8000*22 = 176 000 SEK 
Vid 2,4 ton: ML = Q/2+SL = 2,4/2+4,8 = 6000*22 = 132 000 SEK 
Kapitalvinst: 176 000-132 000 = 44 000 SEK 
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RÅVARA E: 
 
Ej omförhandlingsbara transporttariffer 
Vi antar att årsbehovet för råvara E är enligt råvara A,  
dvs. 80 / 5 = 16 ggr. per år. Detta betyder då för råvara E: 9,9*16 ggr. = 158 
ton/år 
 
Transporttariffen ändras enligt följande: 
Vid beställning mellan 8,8 ton till 6,6 ton blir priset 0,3+30 = 30,3 kr/kg och 
vid volymer under 6,6 ton är priset enligt råvara A (dvs. en höjning med 1,2 
%) 
 
Nuvarande EOK: 9,9 ton 
 
Vid reducering med 20 %: Ny EOK: 9,9*0,8 = 8 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
Vid reducering med 40 %: Ny EOK: 9,9*0,6 = 6 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
Vid reducering med 60 %: Ny EOK: 9,9*0,4 = 4 ton. (Transporttarifferna 
förändras) 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 9,9 ton till 8 ton: 
 
Vid 9,9 ton: ML = Q/2+SL = 9,9/2+5 = 9 950*30 = 300 000 
Vid 8 ton: ML = Q/2+SL = 8/2+5 = 9 000*30,3 = 273 000 
Kapitalvinst: 300 000-273 000 = 27 000 SEK 
 
Transportkostnad vid EOK = 9,9 ton: 30*9900*16 = 4 750 000 
Transportkostnad vid EOK = 8 ton: 30,3*8000*20 = 4 850 000 
 
Slutlig förlust: (4 750 000-4 850 000) + 27 000 = -73 000 kr  
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 9,9 ton till 6 ton: 
 
Vid 9,9 ton: ML = Q/2+SL = 9,9/2+5 = 9 950*30 = 300 000 
Vid 6 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+5 = 8 000*(30*1,012) = 243 000 
Kapitalvinst: 300 000-243 000 = 57 000 SEK 
 
Transportkostnad vid EOK = 9,9 ton: 30*9900*16 = 4 750 000 
Transportkostnad vid EOK = 6 ton: (30*1,012)*6000*26 = 4 800 000 
 
Slutlig vinst: (4 750 000-4 800 000) + 57 000 = 7000 kr  
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Kapitalvinst i lager vid reducering från 9,9 ton till 4 ton: 
 
Vid 9,9 ton: ML = Q/2+SL = 9,9/2+5 = 9 950*30 = 300 000 
Vid 4 ton: ML = Q/2+SL = 4/2+5 = 7000*(30*1,012) = 213 000 
Kapitalvinst: 300 000-213 000 = 87 000 SEK 
 
Transportkostnad vid EOK = 9,9 ton: 30*9900*16 = 4 750 000 
Transportkostnad vid EOK = 4 ton: (30*1,012)*4000*40 = 4 800 000 
 
Slutlig vinst: (4 750 000-4 800 000) + 87 000 = 37 000 kr  
 
 
Förhandlingsbara transporttariffer 
I detta fall är råvarupriset konstant och oberoende av beställningsvolymen 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 9,9 ton till 8 ton: 
 
Vid 9,9 ton: ML = Q/2+SL = 9,9/2+5 = 9 950*30 = 300 000 
Vid 8 ton: ML = Q/2+SL = 8/2+5 = 9 000*30 = 270 000 
Kapitalvinst: 300 000-270 000 = 30 000 SEK 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 9,9 ton till 6 ton: 
 
Vid 9,9 ton: ML = Q/2+SL = 9,9/2+5 = 9 950*30 = 300 000 
Vid 8 ton: ML = Q/2+SL = 6/2+5 = 8 000*30 = 240 000 
Kapitalvinst: 300 000-240 000 = 60 000 SEK 
 
Kapitalvinst i lager vid reducering från 9,9 ton till 4 ton: 
 
Vid 9,9 ton: ML = Q/2+SL = 9,9/2+5 = 9 950*30 = 300 000 
Vid 8 ton: ML = Q/2+SL = 4/2+5 = 7 000*30 = 210 000 
Kapitalvinst: 300 000-210 000 = 90 000 SEK 
 
 
Sammanlagt frigjort kapital i åtgärd 4: 
 
Vid ej omförhandlingsbara transporttariffer 
Vid 20 %:s reducering blir det sammanslagna resultatet: -39 000 SEK, alltså 
inte lönsamt 
Vid 40 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 50 000 SEK 
Vid 60 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 167 000 SEK 
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Vid omförhandlingsbara transporttariffer 
Vid 20 %:s reducering blir det sammanslagna resultatet: 140 000 SEK 
Vid 40 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 244 000 SEK 
Vid 60 %: s reducering blir det sammanslagna resultatet: 362 000 SEK 
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Åtgärd 5: 
10 % av kapitalbindningen kan tas bort! 
 
Råvara A: 
6,7 ton*0,9 = 6 ton = ca. 1 tons reducering, vilket innebär ett insparat kapital 
på 77 000 SEK  
(1 000*76,95) 
 
Råvara B: 
2 ton*0,9 = 1,8 ton = 200 kg reducering, vilket innebär ett insparat kapital på 
40 000 SEK  
(200*198) 
 
Råvara C: 
4 ton*0,9 = 3,6 ton = 400 kg reducering, vilket innebär ett insparat kapital på 
12 000 SEK  
(400*30) 
 
Råvara D: 
5,4 ton*0,9 = 4,9 ton = 500 kg reducering, vilket innebär ett insparat kapital på 
11 000 SEK  
(500*22) 
 
Råvara E: 
13 ton*0,9 = 12 ton = 1 tons reducering, vilket innebär ett insparat kapital på 
30 000 SEK  
(1 000*30) 
 
Sammanlagt frigjort kapital i åtgärd 5: 
170 000 SEK 
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Åtgärd 6: 
Antal MF-råvaror: 
2004: 60 st. 
1999: 37 st. 
 
Omsättning MF-råvaror: 
2004: 58,4 MSEK 
1999: 30,1 MSEK 
 
Genomsnittligt säkerhetslager för samtliga MF-råvaror: 8 % 
 
Vid användning av Maister och Zinns formel fås att antalet råvaror 2004 borde 
vara: 
1- 3760 = - 0,27, vilket innebär: 
 
1,27*37 = 47 st. 
 
 
1. 60 st. råvaror / 58,4 MSEK = 0,97 MSEK/råvara 
 
2. 0,97*0,08*60 = 4,8 MSEK 
0,97*0,08*47 = 3,6 MSEK 
 
Detta innebär ett frigörande av kapital på 1,2 MSEK (4,8-3,6) 
 
Sammanlagt frigjort kapital i åtgärd 6: 
1,2 MSEK 
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